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Resumen 
La presente investigación desarrolló el mantenimiento preventivo como solución a 
las paradas, averías y deterioro de las máquinas de confección textil dentro de la 
empresa, la cual participa en el sector textil en la confección y diseño de prendas 
de vestir, quien cuenta con máquinas de confección industrial. La metodología de 
estudio es de tipo aplicada, de diseño cuasi experimental. 
El objetivo principal fue determinar si el diseño de un plan de mantenimiento 
preventivo permite la mejorar la productividad de la confección de prendas de vestir 
de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., para ello se desarrollaron actividades de 
mantenimiento preventivos y de mantenimiento autónomo como solución. Se 
garantizó el buen funcionamiento de las máquinas creando cronogramas de 
actividades en la cual se evidencian las fechas de las intervenciones y la 
documentación de las máquinas. 
Para el desarrollo de la investigación, se tomó en cuenta la producción diaria de 
prendas durante 4 semanas y donde intervinieron las 16 máquinas de confección 
para analizar la eficiencia y eficacia. La cual demostró la mejora de la productividad 
en un 30.05%, reduciendo paradas y averías de máquinas, mejorando el tiempo de 
las jornadas laborales y trabajadores más capacitados en términos de 
mantenimiento preventivo.   
Palabras Clave: Productividad, Disponibilidad, Confiabilidad, Eficiencia y Eficacia. 
x 
Abstract 
This research has developed preventive maintenance as a solution to the shutdown, 
breakdown and deterioration of textile clothing machines within the company, which 
participates in the textile sector in the clothing and clothing design sector, which has 
industrial clothing machines. The study methodology is of an applied type, with a 
quasi-experimental design. 
The main objective was to determine if the design of a preventive maintenance plan 
allows to improve the productivity of the garment manufacturing of the company 
Industrias Infinity E.I.R.L., for this, preventive maintenance activities and 
autonomous maintenance were developed as a solution. The proper functioning of 
the machines was guaranteed by creating activity schedules in which the dates of 
the interventions and the documentation of the machines are evidenced. 
For the development of the research, the daily production of garments for 4 weeks 
was taken into account and where the 16 sewing machines intervened to analyze 
efficiency and effectiveness. Which showed an improvement in productivity by 
30.05%, reducing machine stoppages and breakdowns, improving working hours 
and more trained workers in terms of preventive maintenance. 
Keywords: Productivity, Availability, Reliability, Efficiency and Effectiveness. 
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I. INTRODUCCIÓN
Como realidad problemática, hoy en día alrededor del mundo uno de los más 
grandes déficits dentro de una empresa es desarrollar un correcto uso del 
mantenimiento de sus máquinas, esto los lleva a tener problemas con la producción 
por faltas de control de los planificadores de la empresa pesando que solo puede 
afectar a un área. Asimismo, Osorio (2020), expresó en su artículo de periodístico, 
a raíz de la pandemia del Covid-19 se tuvo que paralizar las actividades del sector 
textil para evitar la promulgación del virus, ocasionando pérdidas económicas a las 
industrias. Se buscó acciones y medidas para el retorno de las actividades ni bien 
culmine la cuarentena establecidas por los gobiernos del mundo, una de las 
medidas es el mantenimiento de las máquinas para la reanudación las actividades. 
En el Perú se está buscando de implementar nuevos conocimientos para ayudar a 
mejorar los procesos de la empresa, buscando la mejora continua de la empresa. 
Las empresas del rubro textil están buscando de incorporar el mantenimiento para 
mejorar la productividad para el retorno a las actividades, ya que actualmente nos 
encontramos en restricción nacional de esta actividad por la pandemia del Covid-
19. De tal manera el Ministerio de Producción del Perú (2020), a través del decreto
supremo Nª 080-2020-PCM, dedicándose a invertir en ellas para incrementar el 
potencial de sus procesos desde la implementación de nuevos métodos, 
tecnología, equipo, programas de gestión y estrategias administrativas. Se busca 
la solución de todo tipo de inconvenientes que tengan las empresas. 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. brinda servicios de confección y fabricación 
de uniformes para empresas y para ser específicos se centra en el sector textil en 
general, por lo cual esta empresa tiene que estar en constante producción de 
productos para hacerles llegar a su cartera de clientes, evitando cualquier tipo de 
pérdida en la productividad en la empresa. Lo que más padece la empresa es una 
mala gestión de mantenimiento de sus maquinarias y equipos, esto se debe a la 
mala manipulación de estos por los operarios, a esto le sumamos a que no tiene un 
plan de retorno a las actividades debido a la pandemia. Este problema afecta el 
estado de las máquinas ya que por la para pierden la capacidad de que tenían ya 
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por falta de mantenimiento, atrancamientos de hilos, piezas rajadas o corroídas por 
desuso y pérdida de velocidad. La empresa cuenta con un total de 16 máquinas 
entre ellas se tiene remalladoras, rectas industriales, recubridoras, estampadora las 
cuales no cuentan con un plan de mantenimiento planeado.   
Figura 1.Diagrama Ishikawa 
Fuente; Elaboración propia 
Luego de un análisis, a través del uso de las herramientas de calidad (Anexo 6), 
se llegó a la conclusión de que las causas que dan origen a la disminución de la 
productividad de las máquinas (vea la Figura Nº1) son: fatiga, reproceso no escritos, 
personal no calificado, iluminación, secuencias equivocadas, falta de supervisión y 
temperatura. Cuya causa principal es el mal mantenimiento de las máquinas de la 
empresa (vea anexo Análisis de Problemática), dando como alternativa de solución 
un plan de implementación del mantenimiento preventivo a las máquinas del 
proceso de confección textil de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
A continuación, el Problema General: ¿Cómo el diseño del mantenimiento 
preventivo mejorará la productividad en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020? Y los Problemas Específicos: ¿Cómo el diseño del mantenimiento 
preventivo mejorará la eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020? ¿Cómo el diseño del mantenimiento preventivo mejorará la eficacia 
en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020? 
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A continuación, de acuerdo Hernández (2014) al interpretar su estudio de 
Metodología de Investigación, la Justificación Metodológica de esta investigación 
permitirá a la empresa ayudar a crear futuros métodos para una mejora, 
recolectando datos que permitirán visualizar los problemas para poder superar los 
inconvenientes que encontrará para llegar a sus objetivos. Así mismo, la 
Justificación Practica, se encontrará la necesidad de buscar una solución práctica 
y ser más proactiva a la empresa desempeñando el mantenimiento preventivo, el 
cual luego de observación de los registros de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Como Justificación Económica, el beneficio que se logrará es reducir los grandes 
costos por mantenimiento de máquinas y además de los repuestos que algunas 
ocasiones suelen ser elevados.  
A continuación, como Objetivo General se tiene: Determinar si un diseño del 
mantenimiento preventivo permite mejorar la productividad en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020, y como Objetivo Específico: 
Establecer si un diseño del mantenimiento preventivo permite mejorar la eficiencia 
en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. Y, Establecer si un 
diseño del mantenimiento preventivo permite mejorar la eficacia en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
A continuación, como Hipótesis General se tienen: Aplicación de un diseño del 
mantenimiento preventivo permite la mejora de la productividad en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. Y como Hipótesis Especificas se 
tienen: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora 
de la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. Y, La 
Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de la 
eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
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II. MARCO TEÓRICO
De acuerdo con los Antecedentes analizados (Anexo Recopilación de 
antecedentes), los problemas que afectan a las maquinarias industriales de las 
empresas textiles las cuales presentan diferentes problemáticas sobresalen entre 
ellas la baja productividad, disponibilidad, confiabilidad, efectividad y calidad de 
mantenimiento, como expresan los autores (Barco 2017), (Chuquimbalqui 2018), 
(Altamirano y Zabaleta 2016), (Diáz 2017) y (Gonzalo 2017), ellos tuvieron como 
objetivo aumentar su producción, productividad, eficiencia y eficacia realizando 
mantenimiento preventivo y mantenimiento productivo total en sus maquinarias 
industriales. Tal como (Llontop 2018), él tuvo como objetivo el aumento su 
efectividad de maquinaria realizando un mantenimiento productivo total a sus 
máquinas industriales. Como plantean (Roncal 2017), (Buelvas y Martinez 2014) y 
(Varela 2013), ellos tuvieron como objetivo aumentar su disponibilidad de 
maquinarias realizando mantenimiento preventivo en sus maquinarias industriales. 
Así mismo (Solis 2018), (Suarez 2013)  y (JIMÉNEZ 2017), ellos tuvieron como 
objetivo aumentar su confiablidad de maquinarias realizando mantenimiento 
preventivo y mantenimiento centrado a la confiablidad en sus maquinarias 
industriales. Y por último como afirman (Tuarez 2013) y (Angel y Olaya 2014), ellos 
tuvieron como objetivo aumentar la calidad del mantenimiento de maquinarias 
reduciendo fallos de máquina y procesos innecesarios realizando mantenimiento 
preventivo y mantenimiento productivo total a sus maquinarias industriales. Todos 
estos estudios fueron realizados con el fin de mejorar la productividad en empresas 
de producción textil. Aportando resultados favorables en la reducción de tiempos, 
fallos, procesos y mejorando la calidad para sus respectivas empresas. Así mismo 
Fuentes (2015) menciona que los problemas eran las máquinas donde presentaban 
desgastes y desperfectos mecánicos fue resuelto con implementación de un 
software de mantenimiento preventivo cuyos resultados fue la reducción de costos 
por mantenimiento las cuales fueron significativos. 
Estos estudios se realizaron a raíz de la data y documentos de sus respectivas 
empresas con el fin de tener la documentación requerida para la elaboración de 
fichas técnicas, órdenes de trabajo, órdenes de mantenimiento, entre otros. 
También utilizaron software estadístico para la precisión de los resultados 
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numéricos con la finalidad de evitar errores en los procesos, de esta manera se 
garantizó que realmente el mantenimiento preventivo funcionara en estos casos. 
De acuerdo con el Marco Teórico de la presente investigación: 
El Mantenimiento según Hortiales (1997), el mantenimiento se centra en ahorrar 
costos y dinero a la organización mejorando los objetivos a través de la revisión y 
control de equipos, maquinas, instalaciones de una entidad permitiéndole resolver 
y solucionar a los problemas como averías, atascamientos, entre otros. Aquí 
tenemos los tipos de mantenimientos y estos son: 
El Mantenimiento Correctivo según Hortiales (1997), es aquel que corrige las 
acciones una vez ya detectadas, por tal motivo no es tan confiable para las 
organizaciones por la poca seguridad ya que se emplea una vez ocurrida la avería 
añadiéndoles más tiempo de reparación.  Este depende de los otros 
mantenimientos, pero permite tener reportes de defectos y fallas. 
Mantenimiento predictivo según Hortiales (1997), es aquel que se basa en datos 
estadísticos de monitoreo periódico de las maquinas detectando valores anómalos 
anticipando las averías y permitiendo poder controlar el problema. Este se aplica a 
través de análisis como de motores eléctricos, aceite y vibraciones, no influyendo 
en la disponibilidad, prediciendo fallas y controla la vida útil de la máquina. 
Mantenimiento en uso según Hortiales (1997), es el más básico de todos porque se 
realiza a través de toma de datos, observación, inspecciones y ajustes al mismo 
realizados por los operarios, también es la base del mantenimiento total productivo. 
Mantenimiento Total Productivo según Hortiales (1997), es una filosofía del 
mantenimiento innovadora que nos permite producir con cero averías y defectos, 
eliminado pérdidas de producción por el estado de las máquinas sin afectar el 
rendimiento y sin tener tiempos muertos aportando una productividad total o 
máxima. Se busca el proceso de mantenibilidad, prever estrategias para los cero 
defectos, aumentar disponibilidad de equipo y desempeño. 
Mantenimiento Preventivo según Hortiales (1997), es aquella filosofía de 
mantenimiento que se caracteriza por ser muy sistemático, aunque este no 
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presente problemas, además programa intervenciones en puntos más vulnerables 
justo a tiempo.  
Según Díaz et al. (2018), el mantenimiento preventivo ayuda a prolongar la utilidad 
de las máquinas (vida), además se anticipa con el fin de prevenir surgimiento de 
averías iniciando con acciones sencillas como lubricación, calibración, reparación, 
remplazo de componentes entre otras. Además de ser las actividades programadas 
y planeadas con el fin de prevenir cualquier daño o para de máquinas que 
perjudiquen a la empresa. 
La Función del Mantenimiento se puede definir como un oficio fundamental en 
donde se puede abreviar la realización de cada uno de las tareas 
indispensablemente para ejecutar y conservar la máquina de producción 
efectuando de manera normal el proceso en donde distintos factores como el 
carácter industrial, política, caracterización de la producción además de su 
desplazamiento (Gómez de León, 1998, pág. 21). 
El Costo del mantenimiento preventivo es bajo a comparación del mantenimiento 
correctivo, ya que se plantea cuando el equipo no está operando en donde no 
produce algún costo adicional en la línea de producción y los residuos deficientes, 
mediante la toma de decisiones es importante resaltar en qué intervalo se debe 
elegir, además mientras el intervalo sea pequeño aleatoriamente podría ocasionar 
costos directos sin haber sido necesario muy elevados (Muñoz ,2009 pág. 385). 
Para Gross (2002), la ejecución de órdenes de trabajo de mantenimiento preventivo 
se tiene que tener en cuenta el orden en el sistema, porque esta ayudará al 
seguimiento de las actividades. 
Para Hj. Bakri, Abdul Rahim y Mohd Yusof (2014), Se utiliza para evitar fallas en el 
sistema o en los equipos, también se le conoce como un cronograma de 
mantenimiento planificado usado en función de la vida útil del equipo llevado a cabo 
en un periodo especifico realizando actividades constantes. 
De acuerdo con Jin et al. (2016), mejorar la disponibilidad de los equipos reduce 
los costos de reemplazo y reparación, también se basa en el tiempo y numeración 
de operaciones reemplazando componentes antes de que se degraden. 
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Como expresa Hortiales (1997), el objetivo del mantenimiento preventivo es buscar 
un diagnóstico del estado de la maquina o equipo a través de inspecciones, con 
una respuesta a tiempo con el fin de buscar el problema haciendo reparaciones y 
la prevención para futuros errores haciendo limpiezas, lubricaciones y ajustes 
generales.   
La optimización del mantenimiento como Mahfoud, El Barkany y El Biyaali (2016), 
indica que es el grado máximo en donde se logra mejorar los criterios y funciones 
como son la disponibilidad, confiabilidad y mantenibilidad garantizando la vida útil 
y disminuyendo costos. 
Las etapas de implementación del mantenimiento preventivo de acuerdo con 
Hortiales (1997), menciona que lo primero es definir las maquinarias y equipos 
donde se realizarán las intervenciones, la segunda etapa es establecer que 
operaciones se realizaran para la ejecución del mantenimiento donde se detallan la 
información de los procedimientos a realizar, la tercera etapa consiste en establecer 
periodos y frecuencias para dichas intervenciones indicando días, hora y lugar, el 
cuarto paso es el diseño del plan donde se utilizaran las guías de control como las 
ordenes de trabajo entre otras detallando las intervenciones en documentos para 
la empresa y por ultimo definir los recursos manuales e informáticos con los cuales 
la empresa cuenta para ejecutar la documentación del plan. 
La dimensión de la variable según Moghaddam (2010), menciona que es medido 
para mejorar la confiabilidad y disponibilidad del sistema. 
La Confiabilidad según Costta y Guevara (2015), indica que es el estimado para el 
buen funcionamiento de las maquinas bajo condiciones y durante periodos. 
Para Dhillon (2006), menciona que la confiabilidad es la probabilidad de misión 
donde una máquina cumplirá con sus objetivos en un periodo satisfactorio bajo 
condiciones, esta depende de las características y diseño de las máquinas. 
La Disponibilidad según Costta y Guevara (2015), es la capacidad de una maquina 
o proceso en estar en uso para cumplir con una función requerida.
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De acuerdo con Machado et al. (2017), el mantenimiento en el sector textil es muy 
importante porque ayuda al desarrollo de las industrias a mejorar su volumen de 
producción abriéndoles paso a la globalización del mercado. 
Según Villegas (2015), menciona que toda empresa busca optimizar el desempeño 
a través de gestiones de mantenimiento mejorando los procesos y buscando 
mejorar la productividad implementando mejoras en la gestión. 
La productividad según Gutiérrez (2010), detalla que son los resultados obtenidos 
por un proceso de incrementación de producción, en donde alcanza los máximos 
resultados en consideración de los recursos empleados, se mide a través de 
unidades obtenidas, vendidas o producida, reflejándose en la eficiencia y eficacia. 
La Eficiencia según Gutiérrez (2010), es la relación de los recursos aprovechados 
y los resultados obtenidos en donde se busca optimizar los recursos y evitar el 
desperdicio de estos. 
La Eficacia según Gutiérrez (2010), indica que es el rango en donde se aprovechan 
las actividades determinadas y resultados determinados, además de optimizar los 
recursos para lograr el objetivo planteado. 
Según Arrarte, Bortesi y Michue (2019), la productividad en el sector textil es muy 
importante porque ya que nos ayuda a poner el producto en el mercado, desde la 
llegada de la materia prima hasta que se convierte en producto terminado. Permite 
dar una relación con el volumen de producción con los recursos utilizados dentro el 
proceso. 
El Mantenimiento Autónomo pertenece dentro del pilar TPM en donde se centra en 
el conocimiento que pueda adquirir el operario, para mantener sus equipos en 
condiciones básicas, operativas, de conservación y de cero averías, la cual les 
permitirá aprender acerca de la importancia de las condiciones de las máquinas, 
sino que también la condición de trabajo, y necesidad de realizar inspecciones para 
prever fallas en los equipos, participar en los análisis de problemas (RCA) y la 
ejecución de trabajos de mantenimiento liviano, como corrección de algunos tipos 
de anomalías, para luego poder realizar trabajos de mantenimiento más complejos 
(Gómez Carola, 2015, pág. 10).  
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A continuación se presentará las fases del mantenimiento autónomo en donde 
como fase 1 es la limpieza inicial ya que tiene como objetivo aumentar la fiabilidad 
de los equipos, realizando estas tareas como eliminación de polvo, suciedad y 
desechos en donde el operario debe de realizar la limpieza en cuanto a su equipo 
que opera ya que le permitirá despertar interés sobre su funcionamiento, además 
de tener un mayor conocimiento sobre las piezas que los componen, sus equipos 
deben de quedar inmaculados, al principio no se dará correcta la limpieza, pero 
esto sucede al comienzo, la cual los técnicos de mantenimiento se le deben de 
facilitar directrices prácticas que ayude al personal operario (Suzuki tokotaru 1995, 
pág. 70).  
En la fase 2 se tiene la eliminación de fuentes de contaminación y áreas de difícil 
acceso ya que es necesario mejorar la accesibilidad para reducir el tiempo de 
trabajo en cuanto sea necesario para que el hacer limpieza, chequeo e inspección, 
sea más simple, no demande mucho tiempo y sea seguro para que cualquier 
persona pueda realizar (Suzuki, tokotaru 1995, pág. 70).  
En la fase 3 se tiene la elaboración del estándar inspección, limpieza y lubricación 
cuyo objetivo de este paso es asegurar lo que se hizo en paso anteriores se 
mantenga con el fin de preservar las máquinas en las condiciones básicas y de su 
estado óptimo, para ello los operarios deben estandarizar procedimientos de 
limpieza e inspección, implicando esto a tener una mayor responsabilidad respecto 
a su equipo. (Suzuki, tokotaru 1995, pág. 70).  
En la fase 4 se tiene la inspección general del equipo mediante la capacitación a 
operarios en equipos en este paso los operarios son capacitados por ende capaces 
de solucionar pequeñas deficiencias del equipo, aumentan su habilidad para 
detectar anomalías, se vuelven más competentes en esa parte, pero estas 
anomalías son fallas o averías del equipo sino que el operario debe ser capaz de 
detectarlos como manera de prevenir, algo que más adelante pueda suceder, la 
formación de operarios en esto es costosa y consume tiempo ya que los operarios 
deben aprender todos los aspectos del equipo. (Suzuki, tokotaru 1995, pág. 71).  
En la fase 5 se tiene la inspección autónoma en donde se comparan y evalúan para 
eliminar cualquier inconsistencia y prever que los trabajos de mantenimiento 
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encajen dentro de las metas y de tiempo establecidos, en este paso los operarios 
ya están bien entrenados para conducir una inspección general en donde el área 
de mantenimiento debe programar un calendario de mantenimiento anualmente y 
elaborar propiamente sus estándares, estos se deben comparar con los anteriores 
estándares, eliminar tareas que están demás, combinar tareas similares, simplificar 
las tareas de inspección, elaboración de controles visuales. (Seichi, Nakajima 1998, 
pág. 80).  
En la fase 6 se tiene la estandarización en donde los objetivos alcanzados mediante 
los 5 primeros pasos del programa de mantenimiento autónomo lograrán resultados 
prósperos para los equipos, estos son sistematizados y estandarizados, en este 
paso los operarios son capaces de detectar las anomalías por anticipado a través 
de chequeos e inspecciones, este paso le da un acabado al sistema de 
mantenimiento autónomo. Uno de los objetivos de este paso es que los operarios 
realicen un mantenimiento profundo y amplio (Seichi, Nakajima 1998, pág. 83).  
En la fase 7 se tiene el control autónomo donde trata de identificar las capacidades 
individuales de cada operario adquirido alrededor de los 6 pasos, se trazan nuevas 
metas en coordinación con la empresa, la cual se debe llevar a cabo siempre el 
ciclo infinito del KAISEN, de todas formas, la formación del personal se seguirá 
dando, con el objetivo de que sean autónomos y pueda ver participación total de 
todos los trabajadores de la línea de producción. (Seichi, Nakajima 1998, pág. 84). 
El Tiempo medio de reparación según Inclán (2013) menciona que están dentro de 
los tiempos no programados y programados, dado que se contabiliza el tiempo de 
proceso de la reparación tanto en el armado y desarmado, además interpreta el 
tiempo de una máquina que ha fallado hasta que vuelva estar operativa.  
El Tiempo medio entre fallas según García (2012) es la capacidad de efectuar 
intervenir fiablemente, la toma de acciones para que no se repita, esta falla por un 
tiempo bastante prolongado. En donde el tiempo promedio pasa en dos fallas en 
un mismo equipo, es decir mientras más elevado sea el MTBF, el funcionamiento 
de la máquina será más fiable y menor tiempo de será el descanso del equipo.  
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III. METODOLOGÍA
3.1. Tipo y diseño de la Investigación 
Al interpretar el estudio de Hernández (2014), la investigación presentada por su 
finalidad es de tipo aplicada porque busca llegar a mejorar la productividad de la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L., pues con datos de la producción, fallos y 
tiempos de la empresa se podrá construir, hacer y realizar un plan de 
mantenimiento preventivo conociendo las realidades de la empresa reconociendo 
soluciones para sus problemas, aplicando de este modo el conocimiento sobre el 
mantenimiento preventivo a un problema común en las empresas del sector. 
Al interpretar el estudio de Hernández (2014), la investigación presentada por su 
enfoque es de tipo cuantitativo porque se recolectará datos numéricos como la 
producción, numero de fallos, tiempos, y análisis de los datos midiendo para la 
formulación de los problemas de la investigación, diseñando un mantenimiento 
preventivo para mejorar la productividad de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
utilizando métodos y técnicas estadísticas para confirmar la veracidad de la 
hipótesis. 
Al interpretar el estudio de Hernández (2014), la investigación presentada por su 
profundidad es de tipo explicativa, porque busca un análisis para evaluar las 
características del proceso cuestionando el conocimiento de una implementación 
del mantenimiento preventivo y a su vez busca explicar las causas de la 
problemática de la productividad de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., además 
se centra en encontrar él porque de los problemas estableciendo las condiciones 
de las variables. 
Al interpretar el estudio de Hernández (2014), la investigación presentada por su 
diseño es de tipo experimental, específicamente de su sub diseño cuasi 
experimental, porque al manipular la implementación de un plan de mantenimiento 
preventivo llegamos al resultado de incrementar la productividad de la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L. Además de tener el control y dominio del mantenimiento 
preventivo realizando las mediciones del Pre-test y el Post-test, porque la aplicación 
del experimento que se realiza antes y después de la mejora, se realiza en 
diferentes intervalos de tiempos. 
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3.2. Variables y Operacionalización 
Variable independiente: Mantenimiento Preventivo 
Mantenimiento Preventivo según Hortiales (1997), es aquella filosofía de 
mantenimiento que se caracteriza por ser muy sistemático, aunque este no 
presente problemas, además programa intervenciones en puntos más vulnerables 
justo a tiempo. Ayuda a prolongar la utilidad de las máquinas (vida), además se 
anticipa con el fin de prevenir surgimiento de averías iniciando con acciones 
sencillas como lubricación, calibración, reparación entre otras. 
El Mantenimiento Preventivo es una filosofía del mantenimiento cuyo objetivo es 
disminuir los errores en las máquinas previniendo a través de mantenimiento 
constante, tomas de tiempo evitando el deterioro o fallo de las maquinarias para 
mantener una confiabilidad y tener una disponibilidad deseada. 
Dimensión 1: Confiabilidad 
C: Confiabilidad 
MUT: Tiempo de disponible / Número de fallas 
MTTR: Horas de reparación / Número de fallas 
Según K.Malhotra (2004) menciona que la confiabilidad es el grado en donde una 
progresión crea resultados fuertes, si se realizan mediciones constantemente en 
donde las fuentes metódicas de error no tienen un efecto adverso en la 
confiabilidad, debido a que la medición se ocasiona de manera continua y no a una 
inseguridad. 
La confiabilidad es la capacidad para dar respuestas iguales al ser ejecutado en 
dos o más veces al mismo grupo de elementos u objetos. 
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Dimensión 2: Disponibilidad 
D: Disponibilidad 
MTBF: (Tiempo disponible – Horas de reparación) / Número de fallas 
MTTR: Horas de reparación / Número de fallas 
Según Gonzales (2005) indica que la disponibilidad consiste en consolidar un 
servicio solicitado, en donde lo define como el acceso a la proporción de las 
máquinas que son útiles y necesaria durante un momento determinado 
manteniendo el entorno eficaz restableciendo de manera inmediata un fallo o avería 
en los equipos 
La disponibilidad como dimensión va a representar el porcentaje del tiempo en que 
el equipo o maquinaria está disponible. Para el presente trabajo de investigación se 
calculará la disponibilidad en porcentaje de forma diaria. 
Variable dependiente: Productividad 
La Productividad según Gutiérrez (2010), tiene que ver con los resultados obtenidos 
por un proceso de incrementación de producción, además es alcanzar los máximos 
resultados con consideración de los recursos empleados, se mide a través de 
unidades obtenidas, vendidas o producida, esta se refleja en la eficiencia y eficacia. 
La Productividad busca plasmar los resultados de la empresa con relación a la 
producción, esta actividad está dentro del mantenimiento es muy importante, ya 
que cumple una labor importante porque a raíz de ella se puede visualizar los 
incremento en los objetivos y para desarrollar las operaciones de la empresa a 




Dimensión 3: Eficiencia 
 
E: Eficiencia 
HMT: Horas Maquina Trabajadas (min.) 
HMD: Horas Maquinas Disponibles (min.) 
 
La Eficiencia según Gutiérrez (2010), relación de los recursos aprovechados y los 
resultados obtenidos.  
La eficiencia se busca optimizar los recursos disponibles para adquirir los 
resultados deseados. 
Dimensión 4: Eficiencia 
 
Ef: Eficacia 
QR: Cantidad Real (Unid) 
QP: Cantidad Programada (Unid) 
La Eficacia según Gutiérrez (2010), es el rango en  que se aprovechan las 
actividades determinadas y resultados determinados, además optimizar los 
recursos para lograr el objetivo planteado. 
La eficacia es la capacidad de alcanzar los objetivos donde fue programado 
mediante los recursos disponibles en un tiempo requerido.   
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3.3. Población, Muestra y Muestreo 
El establecimiento donde se realizará la presente investigación es la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L. ubicada en el distrito de La Victoria, Lima – Perú, empresa 
dedicada al sector textil y confecciones, elaboradora de prendas para instituciones 
públicas y privadas. 
La población de acuerdo con Hernández (2014), hace referencia al colectivo de 
elementos que forman parte del fenómeno de estudio constituido por seres vivos y 
objetos, así mismo sábado (2009) indica que es la agrupación del total de los 
sujetos que realizan algunos componentes que se requiere estudiar. En la presente 
investigación el sujeto a estudiar será determinada por producción diaria de 
chalecos de seguridad dentro de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Criterios de inclusión está comprendida la muestra en donde se incluirá las 
máquinas ubicadas en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. en donde mediante la 
recolección de datos se utilizará durante la jornada diaria durante el periodo de 4 
semanas. 
Criterios de exclusión en el trabajo de investigación no se incluirá a las máquinas 
que no cumplan con funciones productivas de confección y los otros talleres de la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L 
La muestra de acuerdo con Hernández (2014), se le conoce como el subgrupo de 
la población de la cual se obtendrá la recolección y análisis de datos representados 
por los datos recogidos de empresa Industrias Infinity E.I.R.L. siendo igual a las 
operaciones realizadas por las máquinas en un periodo de 4 semanas. 
El muestreo según Hernández (2014), de acuerdo con la delimitación de la 
población, cuando la muestra es equivalente a la población, no existe el muestreo. 
3.4. Técnica e Instrumentos de recolección de datos 
De acuerdo con Hernández (2014), en la actualidad es conveniente utilizar más de 
una técnica porque permite establecer mayor validez en el criterio de análisis y 
recolección de datos. 
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Para la presente investigación aplicaremos la técnica de Análisis Documental la 
cual a través de la base de datos obtenidos de la producción dentro de la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., También se utilizará la técnica de Observación que 
ayudará a identificar y reconocer los datos numéricos en función de las horas a la 
confiabilidad y disponibilidad de la máquina en un determinado tiempo de tal 
manera poder evaluar los resultados. 
Con la ayuda de las Fichas de Control, se obtendrá los datos numéricos obtenidos 
por la base de datos de la empresa y a su vez comprarlos con el comportamiento 
futuro de las máquinas, a su vez se utilizará formatos de vida de las máquinas para 
discutir su historial. 
Lo dicho por Hernández (2014), la validez del contenido de un instrumento se ve 
reflejado con el dominio de la medición de la variable de investigación. 
Este estudio tendrá como validez por el juicio de expertos que consta de la 
aprobación de tres ingenieros Industriales especialistas de la Universidad Cesar 
Vallejo, que mediante un documento (Anexo Validación de expertos) se presentó la 
aprobación de los indicadores, variables y dimensiones de la investigación. 
De acuerdo con Hernández (2014), la confiabilidad de la investigación es el grado 
de producción de resultados de un instrumento de forma coherente. 
En el presente proyecto se determinará la confiabilidad de la investigación a raíz de 
los indicadores, cuales generan resultados numéricos exactos y precisos obtenidos 
de las formulaciones de la data de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. A demás 
del uso del cronometro de alta precisión que brindará datos muy exactos que es 
certificado gracias a su ficha técnica la cual muestra que es altamente confiable 
(Anexo Confiabilidad de Instrumentos). Los instrumentos de medición de la 
presente tesis son basados en teorías existentes y probadas de acuerdo con las 
variables, lo cual los precisa como confiables.  
3.5. Procedimientos 
Descripción de la empresa: 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L., tiene como principal actividad económica 




privadas y públicas. La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. inició de manera 
responsable sus labores en el sector textil y confecciones en el mes de noviembre 
del año 2018, de la mano de su representante legal y gerente el Sr. Paúl Nemesio 
Vargas Carbajal. 
Base Legal de la empresa: 
Razón Social: Industrias Infinity E.I.R.L. 
Tipo: Empresa Individual de Responsabilidad Limitada 
RUC: 20601969387 
Representante Legal: Paul Nemesio Vargas Carbajal 
Actividad Económica: Fabricación de Prendas de Vestir 
Fecha de Inicio de Actividad: 22/11/2018 
Dirección: Av. Isabela La Católica N° 1506 Interior 1104 Urbanización El Porvenir, 
La Victoria, Lima – Perú. 
 
Fuente: Google Mapas 
Plano Estratégico de la empresa: 
Misión: Brindar los mejores productos siendo reconocidos por su calidad y diseño, 
satisfaciendo las necesidades de los clientes según sus especificaciones y pedidos, 




alcanzando mayor posicionamiento en el mercado y compitiendo con las empresas 
líderes del sector textil del Perú. 
Visión: Al 2025 ser reconocidos por los mejores productos de calidad y diseño del 
sector. 
Valores: La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. busca que sus colaboradores estén 
comprometidos con los objetivos incentivando los valores de Compromiso, 
Respeto, Lealtad, Actitud Positiva, Honestidad y Perseverancia, que serán 
mostraran a continuación.  
Compromiso: Identificarse con la empresa y sus objetivos, buscando superar las 
expectativas de los clientes. 
Respeto: Centrarse en la satisfacción de los clientes incentivando a que confíen en 
la marca. 
Lealtad: Brindar seguridad a los clientes a partir de sus pedidos tal cual las 
especificaciones. 
Actitud Positiva: Crear un ambiente seguro respaldados por sus superiores. 
Honestidad: Inculcar seguridad dentro del mismo ambiente incentivando a ser 
mejores trabajadores y personas previniendo robos a la empresa. 
Perseverancia: Inculcar la filosofía de nunca rendirse hasta alcanzar los objetivos. 
Logotipo de la Empresa Industrias Infinity E.I.R.L.  
En la figura Nº8 ilustrada, se muestra el logotipo de la empresa. 
Figura 3.Logotipo Industrias Infinity E.I.R.L. 
 






Organización de la Empresa: 
La organización de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. cuenta con un modelo de 
organigrama lineal-funcional, este modelo está centrado en el respeto jerárquico de 
la organización, la cual muestra una línea de mando especificando las funciones de 
cada colaborador de la empresa. 
La figura Nº9 muestra el organigrama de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. la 
cual tiene un representante legal que a su vez es su gerente general el Sr. Paul 
Nemesio Vargas Carbajal, también cuentan con un encargado del área de 
contabilidad, una asesoría legal externa, un técnico encargado de la producción del 
taller y 16 operarios que se encargan del proceso de la empresa. 
El área en el que se centra la investigación es el área de producción 
específicamente en la confección de prendas de vestir (chalecos). 
Figura 4.Organigrama de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
 






Descripción de maquinarias: 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. cuenta con un total de 16 máquinas de 
confección de prendas de vestir entre ellas son: 4 remalladoras, 6 rectas 
industriales, 5 recubridoras, 1 estampadora. 
Figura 5. Máquina remalladora 
 
Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L. 
 
Descripcion del proceso: 
Se realizó un diagrama de operaciones del antes de la mejora dentro de la empresa 
Industrias Infinty centrado en la elaboracion y confeccion de las prendas (chaleco) 
con el fin se saber y reconocer  las operaciones con su tiempo observado (13.34 
min.), dentro de las opeciones se tienen los fijados de los moldes tanto del cuerpo 
y bolsillos del chaleco, para luego realizar los tizados respectivos, luego se realizan 
los cortes de las telas, en paralelo la medición de las cintas y cierre. Se realizan los 
remallados y recubiertos del cuerpo de la prenda, para luego unirlos con las demas 
partes que son la etiqueta, cierrre, cinta y bolsillos, posteriormente se realiza el 
estampado y limpieza de la prenda para que finalemte sea empaquetado.  
Luego de ello se realizó un layout en el cual se muestra la distribución de los 
espacios de la empresa  con el fin de reconocer con exactitud las dimensiones 
donde se realizan los procesos.
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Figura 6.DOP de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Fuente: Elaboración Propia 
22 
Fuente: Industrias Infinity 
Diagnóstico de la empresa 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. busca solventar a través de sus operaciones 
poder recuperar lo invertido a lo largo de los años y también cumplir con sus 
obligaciones con los clientes y con la ley, se le encontró causas las cuales 
perjudican las operaciones de empresa para ser exactos en su baja productividad, 
esta se ve afectada porque sus máquinas no cuentan con un plan de mantenimiento 
preventivo, tienen reproceso por fallos de la máquinas, personal no calificado, falta 




de compromiso de los colaboradores con los resultados de la empresa, mala 
planeación de operaciones, especificaciones erróneas, problemas con los 
materiales de la empresa ya sea por defecto o fuera de estándar, problemas de 
iluminación, ruido y temperatura. Se busca reducir los problemas para que la 
empresa pueda llegar a la productividad deseada. 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. contaba con un mantenimiento correctivo 
realizado por terceros de manera errónea ya que no se centraban de manera 
directa con la problemática de la empresa. Sus máquinas como las rectas 
Industriales no eran sometidas a una inspección constante ya que no eran 
calibradas de forma correcta, esto ocasionaba obstrucciones o paras de la 
producción.   
Se dará a conocer la realidad de la empresa como se encuentra sin la 
implementación del mantenimiento preventivo, de tal manera que la realidad de la 
productividad es muy pobre. En la Tablas se visualiza la realidad de la productividad 
y la realidad el mantenimiento para ser especifico su confiablidad y disponibilidad.  
Previo a la ejecución de la implementación de mejora se realizó una serie de 
estudios con el fin de saber la realidad de la empresa basada en sus operaciones. 
Se realizó  un diagrama de operaciones del antes de la mejora dentro de la 
empresa Industrias Infinty con el fin de saber y reconocer  las operaciones con su 
tiempo observado (13.34 min.) obtenido a traves de seguimiento del proceso de 
fabricación de los chalecos y medidos por el cronometro de alta presición. 
Para posteriomernte realizar el calculo de número de muestras  que brindará el 
número de muestras de cada  operación. Ya realizada la muestra se realizó un 
seguimiento del tiempo observado por el total de 24 dias laborados que promediado 
el tiempo diario se realizara la ponderacion de las operaciones con el fin de sumarle 
un puntaje por cada actividad realizada. 
Luego llevada al westinghouse para  luego sumarle los suplementos con el fin de 
obtener el tiempo estandar de  la elaboración del chaleco resultando  27.31 minutos 

























Fuente: Elaboración propia 





 Fuente: Elaboración propia 
 
 




En la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. se elabora un turno diario el cual consiste 
en un total de 10 horas laborales, cuenta con 16 trabajadores los cuales se 
encargan de las operaciones que se realizan dentro del área de confección y están 
en constante manipulación de las 16 máquinas de confección textil. Como dato 
adicional se obtuvo como tiempo estándar 27.31 minutos para la elaboración de los 
chalecos antes de la mejora. 
 
Turno Horas Minutos Operarios Máquinas 
1 10 600 16 16 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para el cálculo de la capacidad instalada de los chalecos en el antes de la mejora 
se utilizó como dato el número de trabajares/máquina, el tiempo laboral total y el 
tiempo estándar del antes de la mejora. Obteniendo como resultado una capacidad 
en unidades instaladas teóricamente de 352 chalecos. 
 
 
Tabla 5.Calculo de capacidad instalada 
Calculo Capacidad Instalada (Pre-Test) 
Número de 








16 600 27.31 352 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para el cálculo del Factor Valoración se consideró tres motivos muy importantes 




ausencias y tardanzas como primer punto, como segundo punto se consideró la 
falta de capacitación de los trabajadores y por último los productos no conformes 
que son los productos dañados o con errores de confección, todos estos puntos 
son considerados antes de la mejora dentro de la empresa. 
Dándole una valoración de 89%, dado por los siguientes factores o motivos. 
 
 
Tabla 6.Factor de valoración 
Factor de Valoración Valor 
Motivo 100% 
% Ausencias y Tardanza -5.00% 
% Falta de Capacitación -5.00% 
% Productos no conformes -1.00% 
Factor de Valoración 89.00% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para determinar las unidades programadas del antes de la mejora se utilizó la 
capacidad instalada antes de la mejora por el factor de valoración. Dando como 
resultado 313 unidades programadas. 
 
 
Tabla 7.Calculo de unidades programadas 
Capacidad Programada de los chalecos por día 
Capacidad Instalada Teórica Factor de Valoración Unidades Programadas 
306 89% 313 





El cálculo de horas maquinas programadas del antes de la mejora se utilizó el 
número de máquinas hombre por el tiempo laboral en minutos dando como 
resultado un total de 9600 minutos. 
 
 
Tabla 8.Calculo de horas hombre programadas 
Cálculos Horas - Horas Programadas 
Numero de Máquinas / Hombres 
Tiempo Laboral 
C/TRAB. (min.) 
Horas Máquina / Hombres 
Programadas (min.) 
16 600 9600 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para el cálculo de las horas máquinas hombres reales se utilizó el número de 




Tabla 9.Calculo de horas maquinas reales 
Cálculos de Horas - Maquina Reales 
Numero de 





Horas Máquina / Hombres 
Reales (horas) 
16 600 27.31 4370 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se muestra una tabla donde se evidencia los tiempos de reparación 




se debe al descuido y falta de supervisión de la empresa. Por lo encontrado el 
mantenimiento que realizaban era el correctivo el cual consistía en una previa 
evaluación del técnico contratado para luego ir a conseguir los repuestos perdiendo 
tiempo en la de producción de prendas y ocasionando retrasos en los pedidos. 
 
Tabla 10.Ficha de control de mantenimiento 
 
Fuente: Elaboración propia 
De tal forma, los resultados de la medición obtenidas gracias al estudio del tiempo 
estándar se obtuvo la realidad del mantenimiento de la empresa antes de la mejora 
expresada en la confiabilidad y disponibilidad son 85.65% y 79.89% 
respectivamente, y los resultados de la productividad de la empresa es de 73.10% 
y su eficiencia y eficacia son 83.24% y 87.82% respectivamente. Estos resultados 







Tabla 11.Primera Observación Pre-Test de productividad 
33 
Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L. 
Tabla 12.Primero Observación Pre-Test de Mantenimiento preventivo 
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Resultados de Antes de la mejora 
A continuación, se muestra la frecuencia de tendencia diaria del antes de la 
eficiencia demostraran una conducta anormal con picos altos y bajos que 
evidencian las fallas dentro de los procesos de las máquinas de confección textil 
las que afectan las horas de trabajo. 
Figura 8.Eficiencia antes 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo con la frecuencia de la de tendencia diaria del antes de la eficacia 
demostraran una conducta anormal con picos altos y bajos que evidencian las fallas 
dentro de los procesos de las máquinas de confección textil las que afectan la 
producción de prendas (chalecos). 
Figura 9.Eficacia antes 
























De acuerdo con la frecuencia de la de tendencia diaria del antes de la Productividad 
demostraran una conducta anormal con picos altos y bajos que evidencian las fallas 
dentro de los procesos de las máquinas de confección textil las que afectan la 
productividad total dentro de la empresa. 
 
Figura 10.Productividad antes 
 
Fuente: Elaboración propia 
De acuerdo con la frecuencia de la de tendencia diaria del antes de la Confiabilidad 
demostraran una conducta anormal con picos altos y bajos que evidencian los 
números de las fallas dentro de los procesos de las máquinas de confección textil 
y la demora de las reparaciones de las máquinas. 
Figura 11. Confiabilidad antes 
 


























De acuerdo con la frecuencia de la de tendencia diaria del antes de la Disponibilidad 
demostraran una conducta anormal con picos altos y bajos que evidencian los 
números de las fallas dentro de los procesos de las máquinas de confección textil 
dados por los tiempos entre fallas y el tiempo en operación. 
Figura 12. Disponibilidad antes 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Implementación de la mejora 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. busca mejorar la productividad a raíz de la 
propuesta de mantenimiento preventivo, ya que la baja productividad de confección 
de prendas de vestir se ve afectada por los problemas con las averías de las 
máquinas generando paros en la producción y estas serán reducidas a través de 
intervenciones y análisis de maquinaría. 
Estos problemas son evidenciando a través de pruebas con los instrumentos de 
medición, la producción se enfoca en la eficiencia y eficacia de la confección de 
prendas de vestir reflejadas en la producción de real y programada, y el 
mantenimiento a través de la confiabilidad y disponibilidad de las máquinas 
expresadas en horas máquinas y número de fallos. La recolección de datos será 
modo diario y serán llevados a la Tabla Nº5, se realizarán intervenciones que serán 
reflejadas en la Tabla Nº11 y 12. Todo se realizará con la coordinación de las 
autoridades de la empresa. Para esto se implementó objetivos para la propuesta 











Tabla 13: Objetivos de la propuesta de mejora de mejora 
Nivel Objetivos 
Financiero Reducción de Costos de Mantenimiento 
Clientes Elevar Satisfacción de cliente 
Procesos 
Aumentar Eficiencia Operativa 
Aumentar Eficiencia del Mantenimiento Preventivo 
Reducción de Tiempos de Fallos 
Operarios 
Participación y Bienestar de los colaboradores 
Competitividad de los colaboradores 
Fuente: Elaboración propia 
Se manejará dos etapas, estas son: planificación y control. Donde se llevará a cabo 
la propuesta de mejora para la aplicación del mantenimiento preventivo a la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L.  
Para la realización de la propuesta de mejora se coordinó con la gerencia de la 
empresa, los cuales otorgaron el permiso correspondiente presentado en anexos. 
Se realizó una matriz de Causa – Solución con el fin de buscar la mejor alternativa 
de solución a los problemas encontrados en la empresa en el diagrama de 
Ishikawa. Se realizó las intervenciones de forma oportuna así mejorar de forma 
eficaz la propuesta de mejora de la presente investigación. 
Figura 13.Área de limpieza y control 
 




Tabla 14.Matriz Causa - Solución 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
A continuación, se presentará un cronograma de las actividades del proyecto donde 
se llevará a cabo una serie de etapas las cuales estarán divididas y determinadas 
en diferentes fechas para que puedan ser ejecutadas y efectuadas.
N° Causas de la Investigación Actividades o recursos de Solución
C1 Personal no calificado 
Se realizo Capacitación del personal tanto para el 
mantenimiento preventivo como para las operaciones de la 
empresa.
C2 Falta de Supervisión Se designo el personal a cargo de los operarios.
C3 Fatiga Se recomendó pausas en las operaciones.
C4 Material defectuoso
Se recomendó al gerente intervención del técnico para la 
evaluación de mercadería.
C5 Fuera de Especificaciones
Se recomendó al gerente intervención del técnico para la 
evaluación de mercadería.
C6 Sobrecostos de Material Se recomendó trabajar con un solo proveedor.
C7 Mal Mantenimiento Correctivo
Se realizaron las actividades de mantenimiento preventivo y 
autónomo
C8 Atrancamiento
Desmonta miento de la maquina (mayormente por los 
prénsatela)
C9 Deterioramiento 
Se realizo un cronograma de mantenimiento autónomo 
constante.
C10 Reprocesos no Escritos Se Realizaron fichas de control de fallas.
C11 Secuencias Equivocadas
Se elaboro un diagrama de procesos para la elaboración de 
la prenda  para el alcance del personal.
C12 Mala Planeación
Se recomendó previa charla antes de la realización de las 
prendas para coordinar las cantidades de realizadas al día.
C13 Malas Calibradores
Se realizo un cronograma de mantenimiento autónomo 
constante.
C14 Mantenimiento Programado
Se realizo el cronograma de mantenimiento con el fin de 
precisar las intervenciones
C15 Mal Especificado
Se recomendó previa charla antes de la realización de las 
prendas para coordinar las especificaciones del cliente.
C16 Ruido Pausas con el fin de disminuir contaminación del ruido.
C17 Iluminación
Se Recomendó al gerente intervención en los florecientes 
para mayor iluminación.
C18 Temperatura
Se recomendó por la pandemia se recomendó mayor 




Tabla 15.Cronograma de actividades de implementación 
 
Fuente: Elaboración propia 
1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S 1S 2S 3S 4S
Analizar la situación actual de la empresa
Seleccionar el área donde se pretende estudiar
Identificar el problema principal
Analizar las causas 
Proponer Herramientas de solución
Recolectar  datos de la empresa (Pre-test)
Evaluar los datos obtenidos
Validar de instrumentos 
Realizar un plan de mejora
Implementar la mejora
Presentar la propuesta de mejora
Presentación y coordinación de la propuesta al gerente general
Realizar el cronograma de actividades de la implementación
Asignar  al personal a cargo del mantenimiento preventivo
Evaluar al personal a cargo del mantenimiento preventivo
Realizar informe de estado de las maquinas
Elaborar un control de inventarios de repuestos
Realizar Ordenes de trabajo
Planificar las capacitaciones
Ejecutar las capacitaciones de mantenimiento preventivo
Ejecutar las capacitaciones de mantenimiento autónomo
Efectuar los procedimientos del mantenimiento  autónomo
Limpieza de las maquinas
Eliminar agentes de suciedad de las maquinas
Ejecutar estándares de limpieza y lubricación
Inspeccionar los equipos
Realizar el control autónomo
Realizar un cronograma de actividades de mantenimientos
Efectuar la ficha de control de mantenimiento
Realizar fichas  de codificación y técnicas de máquinas
Recolectar datos después de la implementación (post test)
Realizar ficha de control de inventario de repuestos
Realizar fichas de herramientas
Efectuar las ordenes de trabajo
Realizar ficha de registro de mantenimiento
Realizar la ficha de auditoria
Elaboración de DOP 
1° Jornada de sustentación




Presentación final de la tesis
Revisión y evaluación del jurado
2° Jornada de sustentación 
ETAPA I: PLANIFICACIÓN
ETAPA II: CONTROL
DICIEMBREJULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBREMAYO JUNIOENERO FEBRERO MARZO ABRIL NOVIEMBRE
Actividades
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Figura 14.Diagrama de Flujo Etapa de Planificación 
Fuente: Elaboración propia 
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Primera Etapa Planificación: 
Primero se Implementará una Política de mantenimiento que permitirá incentivar la 
retroalimentación del sistema, desde la búsqueda de mejoras hasta la ejecución del 
correcto sistema de mantenimiento. A esto se le conoce como acciones para 
conservar y mejorar el sistema productivo para lograr los objetivos de la empresa. 
Para ello, se realizará los siguientes puntos estratégicos: 
• Se determinará y evaluar al personal que tendrá a cargo el plan de
mantenimiento.
• Se determinará el tipo de Mantenimiento.
• Se someterá con exactitud hora del inicio y fin del mantenimiento.
• Establecer la fecha y lugar de intervención.
• Informes de estado de máquinas.
• Sustentación de documentos, donde se escribirán las observaciones,
intervenciones, numero de fallos y conclusiones.
• Señalización de maquinarias y áreas de trabajo.
• Se realizará el control de inventarios de Repuestos y Herramientas.
• Realización de órdenes de trabajo y de mantenimiento.
Todo esto será evaluado a través de una implementación de auditoría interna. 
En la figura Nº15 se muestra un diagrama que refleja el ciclo de la política de 
mantenimiento, representada por un ciclo de gestión y evaluada por la Auditoria 
para una mejor comprensión de representación de la gestión del mantenimiento. 
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Figura 15.Ciclo de la política de mantenimiento 
Fuente: Elaboración propia 
Segundo se planificará fechas de capacitaciones a los operarios de la empresa para 
que aprender y mejorar el perfecto uso del mantenimiento básico de las máquinas 
de la empresa. A través de esto sabrán que acciones realizar cuando se presenten 
fallos futuros para evitar paros o cortes de producción. Se busca realizar un total de 
3 capacitaciones donde la primera intervención se dará una introducción al tema y 
explicaciones de los fallos comunes de las máquinas. La segunda intervención se 
tocarán temas como la implementación del mantenimiento preventivo, se explicarán 
los pasos y procedimiento que se deben realizar. La última intervención se aclarará 
las dudas y futuras actualizaciones en proceso, todas estas capacitaciones serán 
realizadas por un Ingeniero experto de mantenimiento contratado por la empresa. 
• Capacitador: El coaching fue realizado por el técnico del taller el cual brindo
una introducción y pequeñas intervenciones del mantenimiento autónomo
para el cuidado y mantenimiento de las máquinas.
• Lugar: La capacitación fue realizada vía zoom debido a la coyuntura actual
la que no permite aglomeraciones en espacios cerrados.
• Material: Se proyectaron videos en YouTube sobre las clases máquinas y
sus intervenciones, además de una diapositiva.
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Tercero se realizará el procedimiento de mantenimiento autónomo 
Para el inicio del mantenimiento autónomo se realizarán los siguientes 
procedimientos. 
1. Limpieza inicial
Después de haber realizado la capacitación del mantenimiento autónomo se 
realizará la limpieza inicial de las máquinas la cual incluirá la utilización de las 
herramientas y materiales de seguridad y limpieza a utilizar además del 
acompañamiento de la lista de chequeo del mantenimiento autónomo. 
2. Eliminación de agentes de suciedad contaminantes
En este proceso se establecerán mecanismos donde se evitará que la suciedad 
cause fallas en las máquinas además de proteger dichas zonas que pueden ser un 
peligro hacia toda la máquina como la colocación de protectores de jebe que eviten 
el ingreso del polvo o acumulación de residuos y así poder evitar las paradas de 
máquinas. 
3. Ejecutar estándares de limpieza y lubricación
Durante este procedimiento el operario tendrá el compromiso de mantener las 
máquinas en buenas condiciones tanto en limpieza y lubricación e inspección con 
el objetivo de que las máquinas se encuentren en constante funcionamiento y estén 
operativas. 
4. Inspección general del equipo
El personal operario tendrá que verificar el correcto funcionamiento de las máquinas 
y detectar alguna anomalía mediante el registro que presente la máquina sobre las 





5. Inspección autónoma 
Esta etapa es la complementación del equipo de producción y el personal técnico 
de mantenimiento donde realizar programas de mejoramiento de diseño de las 
máquinas con la utilización de los estándares de mantenimiento mediante el uso de 
inspecciones y listas de verificación o ajustes 
 
6. Organización y orden en el área de trabajo  
En este paso se tendrá en cuenta las 5s ya que se está tomando la organización 
(seiri) y el orden (seitòn) teniendo como objetivo que el operario de producción 
mantenga estandarizado el lugar de trabajo como la clasificación de las 
herramientas de trabajo de manera ordenada. 
 
7. Control autónomo 
En este paso el operario registrara la información de los resultados de análisis 
recolectado de las máquinas para poder describir las condiciones óptimas en la que 
se encuentra y así poder mantenerlas, además de poder aumentar la regularidad 
de las actividades de mejora y poder alcanzar metas para la línea. 
 
8. Decisiones de mantenimiento autónomo 
Uno de los problemas que podemos encontrar al momento de realizar 
mantenimiento autónomo es la presencia de mermas y la falta calibración de los 
equipos en donde el operario deberá comunicar a su jefe inmediato sobre la 
presencia de dicha falla el cual procederá a ejecutar el mantenimiento correctivo 
mediante con la herramientas necesarias e implementos de seguridad además de 
los formatos como base de datos para poder obtener información esencial de lo 




Fuente: Elaboración propia 
 
Cuarto se realizará la documentación de la empresa donde se empezará con la 
Tabla Nº16 que es un diagrama de Gantt que representa un cronograma de 
aplicación de mantenimiento preventivo que se llevara a cabo dentro de las 4 
semanas donde se aplicara la investigación. En este cronograma se presentarán 
revisiones básicas, eléctricas, lubricaciones, calibraciones, limpieza, pruebas 
operativas, inventarios de repuestos, inspección de desgastes, inspección de 
materia prima, revisión superficial de equipos, pedidos y cambios de equipo y por 
ultimo las auditorías internas. Tendrán frecuencias establecidas desde aplicación 
diaria, aplicación cada primera semana de mes y cada fin de mes.





Tabla 16: Diagrama de Gantt – Cronograma de Mantenimiento 
 




Quinto, ya implementada la política mantenimiento se realizará un diagnostico total 
de la empresa donde se apreciará como se encuentra la disponibilidad y la 
confiabilidad de las máquinas para compararlos con la productividad, para esto se 
aplicará la Tabla Nº17 que es la ficha de control de mantenimiento, donde se 
apuntaran los datos correspondientes. La cual será realizada por el Técnico de la 
empresa, este supervisará y apuntará los tiempos requeridos. 
Tabla 17: Ficha de Control de Mantenimiento 
 





Sexto se realizará la codificación de las máquinas de la empresa utilizando 
abreviaturas en los códigos de las máquinas, estas serán reflejadas en la Tabla 
Nº18, esto permitirá una correcta documentación y rápido proceso de fluidez de 
datos de las máquinas. Se utilizarán las iniciales de la operación, agregando 
adicionalmente una numeración que conlleve orden de posicionamiento de la 
maquina dentro de la empresa, está será realizada por el técnico del taller. 
Fuente: Elaboración propia 
Concluyen con el Séptimo y último paso que se realizara en la planificación, se 
realizará la Tabla Nº19, que son las Fichas Técnicas digitadas por el técnico 
encargado utilizando sus conocimientos dentro del área laboral que desempeña, 
aquí resaltaran la información detallada de las máquinas de la empresa (Revisión 
del manual del fabricante y Hojas de vida de las maquinas), es decir se tendrá un 
mini catalogo interno dentro de la empresa para saber con exactitud qué medidas 
aplicar. , será supervisada en conjunto con el técnico del taller y la administración. 
 
 






















 Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 19: Ficha Técnica 
Tabla 20: Ficha Técnica 
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Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 21: Ficha Técnica 
Tabla 22: Ficha Técnica 
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Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 23: Ficha Técnica 
Tabla 24: Ficha Técnica 
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Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 25: Ficha Técnica 
Tabla 26: Ficha Técnica 
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Fuente: Elaboración Propia 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 27: Ficha Técnica 






















Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Tabla 29: Ficha Técnica 























Fuente: Elaboración Propia 
 
Tabla 31: Ficha Técnica 























Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 33: Ficha Técnica 




Figura 17.Diagrama de Flujo Etapa de Control 
 
Fuente: Elaboración propia  
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Segunda Etapa Control: 
Se llevarán a cabo controles de inventario de repuestos de las máquinas 
clasificándolas por su tipo: Desgaste, Manuales, Eléctricos y Estructurales, estas 
someterán mayor orden de los bienes de la empresa. Serán escritas dentro de la 
Tabla Nº35 por los colaboradores y supervisada por el técnico del taller por que 
permitirá una mejor clasificación de los repuestos de la empresa. 
Tabla 35: Ficha de Inventario de Repuestos 
Fuente: Elaboración propia 
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Se realizará un listado de las herramientas de la empresa representados dentro de 
la Tabla Nº36, desarrollada por los colaboradores las cuales se tomarán en cuenta 
dentro los procesos de reparación y manteniendo de las máquinas, estas tendrán 
como finalidad saber con qué es lo que cuenta la empresa. Sera realizada por los 
operarios con la supervisión del técnico del taller, esta facilitara orden y 
clasificación. 
Fuente: Elaboración propia 




Se usará la Tabla Nº37: Órdenes de Trabajo para el control y ejecución del proceso 
de mantenimiento en las maquinarias, que será desarrollada por el técnico a pedido 
de la administración en coordinación con el Técnico de la empresa, de tal manera 
apuntando las especificaciones correspondientes.  
Tabla 37: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
 
Orden de Trabajo 
 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-ESTRAN-16 ESTAMPADORA Producción 0709/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Recuperación de máquina y revisión técnica.  
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Recuperación de máquina. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 






FECHA DE INICIO 07/09/2020 
FECHA DE TERMINO 10/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Cambio de resortes, limpieza a profundad, ajuste eléctrico, calibración y 






Tabla 38: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
 
Orden de Trabajo 
 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RIBRO-07 REC. IND. Producción 09/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica.  
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de garfio y prénsatela 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 






FECHA DE INICIO 09/09/2020 
FECHA DE TERMINO 09/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Regulación y cambio de Garfio por rajadura de la misma, Arrastre irregular 
de material de costura (prénsatela desgastado) e intervención de auto 





Tabla 39: Orden de trabajo 
Orden de Trabajo 
 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RIJU-13 REC. IND. Producción 11/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica.  
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de faja, porta aguja y bobina. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 
Paul Vargas Carbajal 
Faja 1 




FECHA DE INICIO 11/09/2020 
FECHA DE TERMINO 11/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Cambio por desgaste de faja, porta aguja y bobina (rompimiento frecuente 
de hilos por bobina en mal estado) ajuste de tornillo de aguja e intervención 
de auto lubricado de la máquina. 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 40: Orden de trabajo 
Orden de Trabajo 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RIJU-02 REC. IND. Producción 14/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica. 
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Rotura de rodilleras y garfio. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 
Paul Vargas Carbajal 
Rodillera 1 
Garfio 1 
FECHA DE INICIO 14/09/2020 
FECHA DE TERMINO 14/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Cambio de rodilleras (rotura por mal estado), Desgastamiento de garfio 
(rotura de garfio, ajuste de tornillo de aguja y bobina) e intervención de auto 
lubricado de la máquina. 
Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 41: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
Orden de Trabajo 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RIJU-15 REC. IND. Producción 15/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica. 
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de prénsatela y porta aguja. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 
Paul Vargas Carbajal 
Prénsatela 1 
Porta aguja 1 
FECHA DE INICIO 15/09/2020 
FECHA DE TERMINO 15/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Arrastre irregular de material de costura (cambio y ajuste de prénsatela), 
Aguja quebrada (ajuste de bobina y cambio de porta aguja desgastado) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 
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Tabla 42: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
Orden de Trabajo 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RECSIR-11 RECUBRIDORA Producción 18/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica. 
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento Garfio, Faja y Bobina. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 




FECHA DE INICIO 18/09/2020 
FECHA DE TÉRMINO 18/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Regulación y cambio de Garfio por rajadura de la misma, cambio de faja 
(cambio y ajuste de bobina y cambio de faja desgastado) e intervención de 







Tabla 43: Orden de trabajo 
 Fuente: Elaboración propia 
Orden de Trabajo 
 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-REMSIR-12 REMALLADORA Producción 23/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio y reposición de accesorios y revisión técnica.  
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de prénsatela y cuchillas. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 






FECHA DE INICIO 23/09/2020 
FECHA DE TERMINO 23/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Arrastre irregular de material de costura (cambio y ajuste de prénsatela), 
cambio de cuchillas (ajuste de bobina y cambio de cuchillas desgastado) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 
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Tabla 44: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
Orden de Trabajo 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-RIJU-06 REC. IND. Producción 26/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica. 
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de Garfio, Bobina y porta aguja. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 
Paul Vargas Carbajal 
Garfio 1 
Porta aguja 1 
Bobina 1 
FECHA DE INICIO 26/09/2020 
FECHA DE TERMINO 26/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Regulación y cambio de Garfio por rajadura de la misma, Aguja quebrada 
(Cambio de bobina y cambio de porta aguja desgastada) e intervención de 
auto lubricado de la máquina. 
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Tabla 45: Orden de trabajo 
Fuente: Elaboración propia 
Orden de Trabajo 
CODIGO EQUIPO AREA FECHA 
P-REMSIR-01 REMALLADORA Producción 28/09/2020 
DESCRIPCION DEL TRABAJO 
Cambio de accesorios y revisión técnica. 
OBJETIVO Operatividad de maquina 
CRITERIO DE 
FALLA 
Desgastamiento de Planchado, Bobina y porta aguja. 
PLAN DE TRABAJO 
RESPONSABLE REPUESTO CANTIDAD 
Paul Vargas Carbajal 
Planchado 1 
Cuchillas 1 
FECHA DE INICIO 28/09/2020 
FECHA DE TERMINO 28/09/2020 
REPORTE Y OBSERVACIONES 
Cambio de Planchado desgaste de la misma, Cambio de cuchillas por rotura 
e intervención de auto lubricado de la máquina. 
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Se realizarán fichas de registro de mantenimiento que se traspasaran a la Tabla 
Nº46, que permiten mejor documentación y comprensión de los puntos de vistas 
de las revisiones constantes del personal clasificado para la proyección del 
mantenimiento. Dentro de la ficha desarrollada por el técnico de la empresa, se 
apuntarán las observaciones de los expertos, estos proyectarán las necesidades 
de las máquinas. Estas observaciones son digitadas por los encargados de turno 
al momento de la inspección. 
Tabla 46: Ficha de Registro de Mantenimiento 
Ficha de Registro de 
Mantenimiento 












de máquina y 
revisión 
técnica.  
Cambio de resortes, limpieza a profundad, 
ajuste eléctrico, calibración y supervisión 
constante (realizar inspección diaria para 
prevención de inoperatividad). 







Regulación y cambio de Garfio por rajadura 
de la misma, Arrastre irregular de material de 
costura (prénsatela desgastado) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 







Cambio por desgaste de faja, porta aguja y 
bobina (rompimiento frecuente de hilos por 
bobina en mal estado) ajuste de tornillo de 
aguja e intervención de auto lubricado de la 
máquina. 







Cambio de rodilleras (rotura por mal estado), 
Desgastamiento de garfio (rotura de garfio, 
ajuste de tornillo de aguja y bobina) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 





Arrastre irregular de material de costura 






quebrada (ajuste de bobina y cambio de porta 
aguja desgastado) e intervención de auto 
lubricado de la máquina. 







Regulación y cambio de Garfio por rajadura 
de la misma, cambio de faja (cambio y ajuste 
de bobina y cambio de faja desgastado) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 







Arrastre irregular de material de costura 
(cambio y ajuste de prénsatela), cambio de 
cuchillas (ajuste de bobina y cambio de 
cuchillas desgastado) e intervención de auto 
lubricado de la máquina. 







Regulación y cambio de Garfio por rajadura 
de la misma, Aguja quebrada (Cambio de 
bobina y cambio de porta aguja desgastada) e 
intervención de auto lubricado de la máquina. 







Cambio de Planchado desgaste de la misma, 
Cambio de cuchillas por rotura e intervención 
de auto lubricado de la máquina. 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Por último, se realizará un formato de Auditoria interna que será calificada por el 
gerente general y técnico encargado, esta tabla se evaluará de forma mensual con 
ponderados del 0 al 5 midiendo si se está aplicando la política de mantenimiento 
dentro de la empresa. 
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Tabla 47: Ficha de Auditoria 
Fuente: Elaboración propia 
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Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L. 
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Fuente: Elaboración propia 
Tabla 48. Registro de toma de tiempos Post-Test 
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Fuente: Elaboración propia 
Tabla 49.Calculo de numero de muestras Post-Test 
75 
Fuente: Elaboración propia 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 PROMEDIO





6 Fijar Molde 
7 Tizado 0.25 0.26 0.26
8 Corte 0.33 0.33
9 Medir 0.33 0.33
10 Cortar 0.13 0.1 0.13
11 Medir 0.08 0.07 0.09 0.07 0.08 0.07 0.09 0.07 0.08 0.07 0.09 0.07 0.08 0.07 0.09 0.08 0.09 0.07 0.08
12 Cortar  0.06 0.07 0.06 0.08 0.07 0.06 0.08 0.06 0.07 0.08 0.06 0.08 0.07 0.06 0.08 0.06 0.07 0.06 0.08 0.07 0.06 0.06 0.06 0.07





18 Empaquetado 0.23 0.25 0.23 0.24
ITEM OPERACIONES 
NÚMERO DE MUESTRAS 
Elaborado por: Wilbert Acuña, José Cavero Producto Chalecos reflectivos Cantidad de días observados 24 días 
PRE - TEST POST -TEST Proceso: Elaboracion de chalecos reflectivos Fecha de Final: 2 de Octubre del 2020Método:
CALCULO DEL NÚMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACIÓN DE CHALECOS REFLECTIVOS - INDUSTRIAS INFINITY E.I.R.L
Empresa en análisi INDUSTRIAS INFINITY E.I.R.L. Área: Confección Fecha de Inicio: 07 de septiembre del 2020
Tabla 50.Calculo de numero de muestra Post-Test 
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Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L.
Tabla 51.Calculo de tiempo estándar Post-Test 
42 
En la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. se labura un turno diario el cual consiste 
en un total de 10 horas laborales, cuenta con 16 trabajadores los cuales se 
encargan de las operaciones que se realizan dentro del área de confección y están 
en constante manipulación de las 16 máquinas de confección textil. Como dato 
adicional se obtuvo como tiempo estándar 21.91 minutos para la elaboración de los 
chalecos después de la mejora. 
Turno Horas Minutos Operarios Maquinas 
1 10 600 16 16 
Fuente: Elaboración propia 
Para el cálculo de la capacidad instada de los chalecos en el antes de la mejora se 
utilizó como dato el número de trabajares/máquina, el tiempo laboral total y el 
tiempo estándar del después de la mejora. Obteniendo como resultado una 
capacidad en unidades instaladas teóricamente de 438 chalecos. 
Tabla 52.Calculo de capacidad instalada Post-Test 








Capacidad en unidades 
Instaladas Teóricamente 
16 600 21.91 438 
Fuente: Elaboración propia 
Para el cálculo de factor valoración se consideró tres motivos muy importantes 
dentro de los motivos de pérdida de tiempo de trabajo para ello consideramos las 




que son los productos dañados o con errores de confección, todos estos puntos 
son considerados Después de la mejora dentro de la empresa. 
Dándole una valoración de 94%, dado por los siguientes factores o motivos. 
 
Tabla 53.Factor de valoración Post-Test 
Factor de Valoración Valor 
Motivo 100% 
% Ausencias y Tardanza -5.00% 
% Productos no conformes -1.00% 
Factor de Valoración 94.00% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Para determinar las unidades programadas del antes de la mejora se utilizó la 
capacidad instalada Después de la mejora por el factor de valoración. Dando como 
resultado 412 unidades programadas. 
 
Tabla 54.Calculo de unidades programadas Post-Test 
Capacidad Programada de los chalecos por día 
Capacidad Instalada Teórica Factor de Valoración Unidades Programadas 
438 94% 412 




El cálculo de horas máquinas programadas del después de la mejora se utilizó el 
número de máquinas hombre por el tiempo laboral en minutos dando como 
resultado un total de 9600 minutos. 
Tabla 55.Calculo de horas hombre programadas Post-Test 
Cálculos Horas - Horas Programadas 




Horas Máquina / Hombres 
Programadas (horas) 
16 600 9600 
Fuente: Elaboración propia 
Para el cálculo de las horas máquinas hombres reales se utilizó el número de 
máquinas hombre por el tiempo laboral y el tiempo estándar dando como resultado 
3506 minutos. 
Tabla 56.Calculo de horas maquinas reales Post-Test 
Cálculos de Horas - Hombres Reales 




Horas Máquina / Hombres 
Reales (horas) 
16 21.91 3506 
Fuente: Elaboración propia 
De tal forma, los resultados de la medición obtenidas gracias al estudio del tiempo 
estándar se obtuvo la realidad del mantenimiento de la empresa del después de la 
mejora expresada en la confiabilidad y disponibilidad son 97.04% y 96.83% 




y su eficiencia y eficacia son 96.94% y 98.07% respectivamente. Estos resultados  
se comprende que se hizo una correcta intervención a las máquinas de la empresa 
reflejándolas en las horas y productos realizados. 
 
Segunda observación: Post- test 
Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L 
Tabla 57.Post-Test de Productividad 
46 
Fuente: Industrias Infinity E.I.R.L. 
Tabla 58.Post-Test de Mantenimiento Preventivo 
47 
Resultados hasta el momento del post test 96.94% en Eficiencia, 98.07% en 
Eficacia y 95.07% en Productividad; en cuanto al Mantenimiento Preventivo se 
aumentó a un 96.83% en disponibilidad y 97.04% en confiabilidad. 
Análisis del antes y después de la mejora 
A continuación, se presentará la tabla N.59 la cual hace referencia a la comparación 
de los resultados del antes y después de la implementación de la mejora.  
Tabla 59: Resultados del antes y después de la mejora 
Indicador Unidad Antes Después Diferencia 
Eficiencia % 83.24% 96.94% 13.70% 
Eficacia % 87.82% 98.07% 10.25% 
Productividad % 73.10% 95.07% 21.97% 
Confiabilidad % 85.65% 97.04% 11.39% 
Disponibilidad % 79.84% 96.83% 17.00% 
Fuente: Elaboración Propia 
La tendencia de la frecuencia diaria del después de la mejora en comparación del 
antes de la mejora de la eficiencia muestra un gran aumento porcentual, además 
de que sus comportamientos normales en sus días finales indicando que la 
implementación fue realizada con éxitos dando a conocer una nueva tendencia muy 
estable aun futuro en función de las horas trabajadas. 
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Figura 18.Efiencia antes y después. 
Fuente: Elaboración Propia 
La tendencia de la frecuencia diaria del después de la mejora en comparación del 
antes de la mejora de la eficacia muestra un gran aumento porcentual, además de 
que sus comportamientos normales en sus días finales indicando que la 
implementación fue realizada con éxitos dando a conocer una nueva tendencia muy 
estable aun futuro en función a los productos realizados. 
Figura 19.Eficacia antes y después 
Fuente: Elaboración Propia 
La tendencia de la frecuencia diaria del después de la mejora en comparación del 



















además de que sus comportamientos normales en sus días finales indicando que 
la implementación fue realizada con éxitos dando a conocer una nueva tendencia 
muy estable aun futuro en función a producción total de la empresa. 
Figura 20. Productividad antes y después 
Fuente: Elaboración Propia 
La tendencia de la frecuencia diaria del después de la mejora en comparación del 
antes de la mejora de la confiabilidad muestra un gran aumento porcentual, además 
de que sus comportamientos normales en sus días finales indicando que la 
implementación fue realizada con éxitos dando a conocer una nueva tendencia muy 
estable aun futuro en función a las horas de reparación y las fallas de las máquinas. 
Figura 21. Confiabilidad antes y después 
















La tendencia de la frecuencia diaria del después de la mejora en comparación del 
antes de la mejora de la disponibilidad muestra un gran aumento porcentual, 
además de que sus comportamientos normales en sus días finales indicando que 
la implementación fue realizada con éxitos dando a conocer una nueva tendencia 
muy estable aun futuro en función a tiempos entre fallas y al tiempo en operación. 
Figura 22. Disponibilidad antes y después 
Fuente: Elaboración Propia 
Figura 23.Comparación del antes y después 




























Eficiencia Eficacia Productividad Confiabilidad Disponibilidad
Antes Después
51 
Se puede corroborar que un incremento porcentual de la productividad es 21.97%, 
la eficiencia en 13.70%, la eficacia en 10.25%, en cuanto al mantenimiento 
preventivo de las maquinas se refleja la confiabilidad de las máquinas en un 11.39% 
y la confiabilidad a un 17.00%, indicando una mejora positiva y a favor a los 
objetivos de la empresa. 
Análisis Económico Financiero 
Se elaborará la base económica de la propuesta desarrollada, en donde se 
resaltará los costos de inversión que se ejecutará en dichas etapas. En la presente 
investigación se realizará la inversión y beneficio que se realizó por la mejora 
desarrolla para seguidamente poder obtener el VAN y TIR. 
Costo De Producción Antes 
En la presente investigación se evaluó el costo de producción del antes y después 
de la mejora de los chalecos seguridad, para ello se tomó en cuanta el costo directo, 
unidades de medida, costos indirectos, entre otros. Se presentará el costo del pre 
test que fue tomado en el mes de febrero y el del post test que es perteneciente al 
mes de septiembre del 2020.  
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Fuente: Elaboración propia 
Se determine que el costo unitario por chaleco de seguridad es de 27.76 soles, este 
costo se basa en las 6597 unidades de chalecos de seguridad, realizadas en 24 
días del mes de febrero del 2020. 
COSTO DEL MANTENIMIENTO CORRECTIVO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
AGUJAS 40 4.50S/     180.00S/     
RODILLERA 5 50.00S/     250.00S/     
PLANCHADO 4 60.00S/     240.00S/     
CORREA 12 5.00S/     60.00S/     
RESORTE 4 30.00S/     120.00S/     
PEDAL 6 20.00S/     120.00S/     
CUCHILLA 5 2.00S/     10.00S/     
GARFIO 4 60.00S/     240.00S/     
BOBINA 37 6.00S/     222.00S/     
PRENSATELA 29 7.00S/     203.00S/     
PORTA BOBINA 37 1.00S/     37.00S/     
TECNICO DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO 2 1,330.00S/     2,660.00S/     
COSTO DE PRODUCCIÓN CANTIDAD (m) COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
DRILL 5607.45 10.20S/     57,195.99S/     
HILO 49.4775 5.50S/     272.13S/     
CINTA REFLECTIVA 19791 3.00S/     59,373.00S/     
CINTA DE CIERRE 3298.5 3.20S/     10,555.20S/     
CIERRE 6597 0.12S/     791.64S/     
ETIQUETA DE TALLA 6597 0.05S/     329.85S/     
BOLSAS 6597 0.12S/     791.64S/     
VINIL 6597 3.00S/     19,791.00S/     
COSTO PERSONAL CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
OPERARIOS 16 930.00S/    14,880.00S/     
BONO POR PRODUCCIÓN 16 130.00S/    2,080.00S/     
PASAJES 16 120.00S/    1,920.00S/     
COSTO DE MATERIALES DE LIMPIEZA CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
BROCHA 4 5.00S/     20.00S/     
ACEITE DE MAQUINA DE COSER 6 6.00S/     36.00S/     
THINNER 4 10.90S/     43.60S/     
LUPA 2 15.00S/     30.00S/     
LIJA 10 2.00S/     20.00S/     
PAÑO DE ALGODÓN 6 10.00S/     60.00S/     
COSTO TOTAL
LUZ MENSUAL 500.00S/    500.00S/     
AGUA MENSUAL 100.00S/    100.00S/     
ALQUILER MENSUAL 4,000.00S/     4,000.00S/     
COSTO GASTOS ADMINISTRATIVOS CANTIDAD PRECIO UNITARIO COSTO TOTAL
SUNAT 1 2,000.00S/     2,000.00S/     
CONTADOR 1 1,500.00S/     1,500.00S/     
GERENTE GENERAL 1 2,500.00S/     2,500.00S/     
183,132.05S/    
6597
27.76S/     
PRES TEST
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
COSTO TOTAL DE LA PRODODUCCIÓN DE CHALECOS DE SEGURIDAD
UNIDADES PRODUCIDAS 
COSTO UNITARIO DEL PRODUCTO 
Tabla 60. Costo de producción del mes de febrero (Pre-Test) 
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Fuente: Elaboración propia 
Se determine que el costo unitario por chaleco de seguridad es de 26.54 soles, este 
costo se basa en las 9697 unidades de chalecos de seguridad, realizadas en 24 
días del mes de septiembre del 2020. 
COSTO DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
AGUJAS 18 4.50S/     81.00S/     
RODILLERA 2 50.00S/     100.00S/     
PLANCHADO 2 60.00S/     120.00S/     
CORREA 7 5.00S/     35.00S/     
RESORTE 2 30.00S/     60.00S/     
PEDAL 1 20.00S/     20.00S/     
CUCHILLA 3 2.00S/     6.00S/     
GARFIO 4 60.00S/     240.00S/     
BOBINA 20 6.00S/     120.00S/     
PRENSATELA 22 7.00S/     154.00S/     
PORTA BOBINA 20 1.00S/     20.00S/     
TECNICO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO 2 1,000.00S/     2,000.00S/     
COSTO DE PRODUCCIÓN CANTIDAD (m) COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
DRILL 8242.45 10.20S/     84,072.99S/     
HILO 72.7275 5.50S/     400.00S/     
CINTA REFLECTIVA 29091 3.00S/     87,273.00S/     
CINTA DE CIERRE 4848.5 3.20S/     15,515.20S/     
CIERRE 9697 0.12S/     1,163.64S/     
ETIQUETA DE TALLA 9697 0.05S/     484.85S/     
BOLSAS 9697 0.12S/     1,163.64S/     
VINIL 9697 3.00S/     29,091.00S/     
COSTO PERSONAL CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
OPERARIOS 16 1,200.00S/     19,200.00S/     
BONO POR PRODUCCIÓN 16 180.00S/     2,880.00S/     
PASAJES 16 120.00S/     1,920.00S/     
COSTO DE MATERIALES DE LIMPIEZA CANTIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
BROCHA 16 5.00S/     80.00S/     
ACEITE DE MAQUINA DE COSER 12 6.00S/     72.00S/     
THINNER 8 10.50S/     84.00S/     
LIJA 18 2.00S/     36.00S/     
PAÑO DE ALGODÓN 16 10.00S/     160.00S/     
ALCOHOL EN GEL 12 8.00S/     96.00S/     
COSTO TOTAL
LUZ MENSUAL 600.00S/     600.00S/     
AGUA MENSUAL 100.00S/     100.00S/     
ALQUILER MENSUAL 4,000.00S/     4,000.00S/     
COSTO GASTOS ADMINISTRATIVOS CANTIDAD PRECIO UNITARIO COSTO TOTAL
SUNAT 1 2,000.00S/     2,000.00S/     
CONTADOR 1 1,500.00S/     1,500.00S/     
GERENTE GENERAL 1 2,500.00S/     2,500.00S/     
257,348.32S/     
9697
26.54S/     
POST TEST
COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACIÓN
COSTO TOTAL DE LA PRODODUCCIÓN DE CHALECOS DE SEGURIDAD
UNIDADES PRODUCIDAS 
COSTO UNITARIO DEL PRODUCTO 
Tabla 61.Costo de producción del mes de Septiembre (Post-Test) 
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Figura 24.Comparación costo Unitario antes y después 
Fuente: Elaboración propia 
A continuación, se muestra la diferencia de los costos del antes (27.76 soles) y 
después de la mejora (26.54 soles) disminuyendo un total de 1.22 soles. 
Análisis Económico financiero 
Se determinó de manera económica la propuesta de mejora de la presente 
investigación. Se consideran costos de manera planeada que permitirán aplicar de 














Pre - test Post - test
COSTO UNITARIO DEL PRODUCTO 
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Fuente: Elaboración propia 
Se evidencia que el costo de implementación de la mejora es un total de 9005 soles 
además se analizó el costo de mano de obra. 
Fuente: Elaboración propia 
 Se visualiza los costos de inversión en cuanto a las capacitaciones dando un total 
de 2900 soles. 
MANO DE OBRA CANTIDAD NUMERO DE HORAS COSTO POR H-H INVERSION
OPERARIOS 16 10 10 1,600.00S/    
TECNICO DE MANTENIMIENTO 2 10 15 300.00S/    
GERENTE GENERAL 1 10 50 500.00S/    
INVESTIGADOR 2 25 10 500.00S/    
2,900.00S/    TOTAL
RECURSO CANTIDAD UNIDAD COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
HOJA BOND 1 MILLAR 15.00S/     15.00S/     
CRONOMETRO 1 UNIDAD 180.00S/     180.00S/     
COPIAS 100 UNIDAD 0.25S/     25.00S/     
USB 1 UNIDAD 80.00S/     80.00S/     
LAPICEROS 8 UNIDAD 2.50S/     20.00S/     
FOLDER 2 UNIDAD 6.00S/     12.00S/     
TABLERO ACRILICO DE ANOTACIONES 2 UNIDAD 30.00S/     60.00S/     
DESARMADOR 2 UNIDAD 5.00S/     10.00S/     
ALICATE 1 UNIDAD 50.00S/     50.00S/     
BROCHA 2 UNIDAD 12.00S/     24.00S/     
PASAJE 80 UNIDAD 10.00S/     800.00S/     
CAJA DE HERRAMIENTAS 1 UNIDAD 140.00S/     140.00S/     
INTERNET 2 UNIDAD 100.00S/     200.00S/     
ESPONJA 30 UNIDAD 1.00S/     30.00S/     
PINCEL DE LIMPIAR 6 UNIDAD 5.00S/     30.00S/     
LAPTOP 2 UNIDAD 3,000.00S/    6,000.00S/     
TINTA DE IMPRESORA 5 UNIDAD 15.00S/    75.00S/     
GUANTES DE SEGURIDAD 2 UNIDAD 86.00S/    172.00S/     
MAMELUCOS 2 UNIDAD 60.00S/    120.00S/     
MASCARILLA 100 UNIDAD 3.50S/     350.00S/     
PROTECTOR FACIAL 2 UNIDAD 20.00S/     40.00S/     
ALCOHOL 15 UNIDAD 8.00S/     120.00S/     
ALCOHOL ISOPROPILICO 5 UNIDAD 15.00S/    75.00S/     
PAÑO 12 UNIDAD 2.50S/     30.00S/     
SPRAYS 8 UNIDAD 9.00S/     72.00S/     
LIJA 5 UNIDAD 3.00S/     15.00S/     
CALCULADORA CIENTIFICA 1 UNIDAD 120.00S/     120.00S/     
8,865.00S/    
INTERNET 2 UNIDAD 70.00S/    140.00S/     
9,005.00S/    




Tabla 62.Costo de implementación de la mejora 
Tabla 63.Costo de Capacitación 
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Fuente: Elaboración propia 
El costo de sostenimiento de la mejora es un total de 204 soles. 
Tabla 65.costos por dedicación de investigación por investigador 
Fuente: Elaboración propia 
Tabla 66.Costos por dedicación de investigación 
Fuente: Elaboración propia 
Se consideró los costos por dedicación de investigación dando un total de 3256.70 
soles por parte de los dos investigadores. 
Pension wilbert 700.00S/     
Cantidad de pensiones 5
Ciclos 2
Cursos 2
Horas de clase por investigador 970
Costo por hora investigada 3.61S/     
Pension Jose 600.00S/     
Cantidad de pensiones 5
Ciclos 2
Cursos 2
Horas de clase por investigador 970
Costo por hora investigada 3.09S/     
Investigador Acuña Cavero
Horas dedicadas 486 486
Subtotal 1,753.61S/   1,503.09S/   
3,256.70S/   
Costos por dedicación de investiación
Total
BROCHA 2 UNIDAD 12.00S/     24.00S/     
ESPONJA 30 UNIDAD 1.00S/     30.00S/     
PINCEL DE LIMPIAR 6 UNIDAD 5.00S/     30.00S/     
ALCOHOL ISOPROPILICO 5 UNIDAD 15.00S/    75.00S/     
PAÑO 12 UNIDAD 2.50S/     30.00S/     
LIJA 5 UNIDAD 3.00S/     15.00S/     
204.00S/     
Costo de sostenimiento de la mejora
Costo de sostenimiento de la mejora total
Tabla 64. Costo de Sostenimiento de la mejora mensual 
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Fuente: Elaboración propia 
La inversión total para mejora de la fabricación de los chalecos seguridad un total 
de 11905 soles. 
Fuente: Elaboración propia 
TOTAL DE INVERSION 11,905.00S/     
DESCRIPCIÓN VALOR TOTAL
RECURSOS 9,005.00S/     































A B C=B-A D E=AXD F G H I=AxG J=BxH K=E-H L=F-I
1 278 395 117 28.00S/.      7,784.00S/.     11,060.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,482.89S/.     66.75S/.     577.11S/     
2 275 407 132 28.00S/.      7,700.00S/.     11,396.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,633.97S/.     10,801.36S/.     66.03S/.     594.64S/     
3 271 405 134 28.00S/.      7,588.00S/.     11,340.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,522.93S/.     10,748.28S/.     65.07S/.     591.72S/     
4 279 403 124 28.00S/.      7,812.00S/.     11,284.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,745.01S/.     10,695.20S/.     66.99S/.     588.80S/     
5 278 402 124 28.00S/.      7,784.00S/.     11,256.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,668.66S/.     66.75S/.     587.34S/     
6 276 409 133 28.00S/.      7,728.00S/.     11,452.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,661.73S/.     10,854.44S/.     66.27S/.     597.56S/     
7 271 403 132 28.00S/.      7,588.00S/.     11,284.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,522.93S/.     10,695.20S/.     65.07S/.     588.80S/     
8 273 402 129 28.00S/.      7,644.00S/.     11,256.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,578.45S/.     10,668.66S/.     65.55S/.     587.34S/     
9 275 404 129 28.00S/.      7,700.00S/.     11,312.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,633.97S/.     10,721.74S/.     66.03S/.     590.26S/     
10 278 405 127 28.00S/.      7,784.00S/.     11,340.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,748.28S/.     66.75S/.     591.72S/     
11 271 402 131 28.00S/.      7,588.00S/.     11,256.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,522.93S/.     10,668.66S/.     65.07S/.     587.34S/     
12 274 406 132 28.00S/.      7,672.00S/.     11,368.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,606.21S/.     10,774.82S/.     65.79S/.     593.18S/     
13 278 404 126 28.00S/.      7,784.00S/.     11,312.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,721.74S/.     66.75S/.     590.26S/     
14 275 402 127 28.00S/.      7,700.00S/.     11,256.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,633.97S/.     10,668.66S/.     66.03S/.     587.34S/     
15 277 403 126 28.00S/.      7,756.00S/.     11,284.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,689.49S/.     10,695.20S/.     66.51S/.     588.80S/     
16 274 405 131 28.00S/.      7,672.00S/.     11,340.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,606.21S/.     10,748.28S/.     65.79S/.     591.72S/     
17 278 407 129 28.00S/.      7,784.00S/.     11,396.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,801.36S/.     66.75S/.     594.64S/     
18 273 403 130 28.00S/.      7,644.00S/.     11,284.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,578.45S/.     10,695.20S/.     65.55S/.     588.80S/     
19 270 401 131 28.00S/.      7,560.00S/.     11,228.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,495.17S/.     10,642.12S/.     64.83S/.     585.88S/     
20 277 405 128 28.00S/.      7,756.00S/.     11,340.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,689.49S/.     10,748.28S/.     66.51S/.     591.72S/     
21 271 403 132 28.00S/.      7,588.00S/.     11,284.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,522.93S/.     10,695.20S/.     65.07S/.     588.80S/     
22 273 406 133 28.00S/.      7,644.00S/.     11,368.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,578.45S/.     10,774.82S/.     65.55S/.     593.18S/     
23 278 408 130 28.00S/.      7,784.00S/.     11,424.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,717.25S/.     10,827.90S/.     66.75S/.     596.10S/     
24 274 407 133 28.00S/.      7,672.00S/.     11,396.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      7,606.21S/.     10,801.36S/.     65.79S/.     594.64S/     
TOTAL 6597 9697 3100 28.00S/.      184,716.00S/.     271,516.00S/.     27.76S/.      26.54S/.      183,132.05S/.       257,348.32S/.        1,583.95S/.     14,167.68S/.     
Dia
Tabla 67. Inversión Total 
Tabla 68.Margen de Contribución (Pre y Post test) 
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En la presente tabla se muestra el margen de contrición del pre y post test del mes 
de febrero y septiembre evaluadas en un total de 24 días, además se visualiza el 
precio de venta unitario de chalecos 28 soles dando un margen de contribución del 
antes con un total de 1583.95 soles y el margen de contribución del después con 
un total de 14167.68 soles dando un beneficio de 12583.73 soles. 
Fuente: Elaboración propia 
Los datos mostrados se referencian en un total de 12 proyecciones mensuales del 
incremento de ventas por el aumento de la producción, también se visualizan los 
egresos del sostenimiento de la mejora por el lapsus de un año. 
De tal forma se tuvo como resultado que el VAN sea un total de 130711.67 soles y 
el TIR un total de 81% con un TEM de 0.28%. A demás se obtuvo un beneficio costo 
de 8.44. 
TEM 0.28%
VAN 130,711.67S/   
TIR 81%
Beneficio 148,277.15S/    
Costo S/17,565.48
B/C 8.441393147
Mes 0 Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4 Mes 5 Mes 6 Mes 7 Mes 8 Mes 9 Mes 10 Mes 11 Mes 12
Ingresos
Total de ingresos 12,583.73S/        12,583.73S/       12,583.73S/         12,583.73S/      12,583.73S/       12,583.73S/       12,583.73S/     12,583.73S/      12,583.73S/       12,583.73S/       12,583.73S/      12,583.73S/        
Egresos
Inversión 11,905.00S/    
Sostenimiento de la mejora 204.00S/     204.00S/     204.00S/     204.00S/           204.00S/     204.00S/     204.00S/          204.00S/     204.00S/     204.00S/     204.00S/           204.00S/     
Total de egresos 15,161.70S/    204.00S/     204.00S/     204.00S/     204.00S/           204.00S/     204.00S/     204.00S/          204.00S/     204.00S/     204.00S/     204.00S/           204.00S/     
Flujo efectivo 15,161.70-S/    12,379.73S/        12,379.73S/     12,379.73S/     12,379.73S/      12,379.73S/       12,379.73S/       12,379.73S/     12,379.73S/     12,379.73S/       12,379.73S/       12,379.73S/      12,379.73S/        
Flujo efectivo neto 15,161.70-S/    2,781.98-S/          9,597.75S/     21,977.47S/     34,357.20S/      46,736.92S/       59,116.65S/       71,496.37S/     83,876.10S/     96,255.82S/       108,635.55S/     121,015.27S/    133,395.00S/      
Beneficios 12,583.73S/        12,583.73S/       12,583.73S/         12,583.73S/      12,583.73S/       12,583.73S/       12,583.73S/     12,583.73S/      12,583.73S/       
 S/     3,256.70 
12,583.73S/       12,583.73S/      12,583.73S/        
Costos por dedicación del 
investigador
Tabla 69. Calculo del VAN y el TIR 
59 
Tabla 70.Promedio de TEA 
Fuente: Comparabien.com 
Se promedió las tasas efectivas anuales de los diferentes centros bancarios para 
luego sea transformada en una tasa de interés mensual. 
Esta tabla N°69 representa el VAN y el TIR de la mejora, se observa los ingresos 
que está representada por mantenimiento correctivo antes, mantenimiento 
preventivo después, costo de mantenimiento ahorrado y el total de ingresos; en 
donde los egresos están representados por la inversión de sostenimiento de 
mejora, total de egresos, flujo de efectivo y el flujo efectivo neto. Teniendo en cuenta 











Promedio de tasas anuales
60 
3.6. Método de Análisis de Datos 
La presente investigación donde se ejecutará el mantenimiento preventivo en la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L. con el propósito de mejorar la baja 
productividad, es de tipo cuantitativa donde sus datos serán analizados en cuadros 
de Excel. Luego llevados al estadístico de SPSS donde se podrá obtener tablas, 
gráficos y diagramas de fácil interpretación. Concluyendo en una Prueba-T o 
Wilcoxon. 
Se realizará un análisis descriptivo donde será apoyada por los programas Excel y 
SPSS, haciendo una descripción del uso del software de interpretación de tablas 
de frecuencia que será representada por la moda, media, varianza, deviación típica 
y gráficos de barra. 
En donde se utilizará el análisis inferencial para construir nuestras conclusiones en 
relación con la población de esta investigación presente, aplicando la estimación 
puntual para estimar el parámetro de la investigación. Además, se realizará la 
prueba de hipótesis de la investigación que se validará si la prueba es consistente 
por los datos obtenidos en la muestra y saber si su valor es aceptable para la 
población,  
3.7. Aspecto Ético: 
La presente investigación se realizará de forma ética y honesta de tal manera que 
se contribuirá como futura fuente de información para futuros estudios cumpliendo 
con los permisos correspondientes de la empresa con el fin de mejorar la 
productividad de la empresa. Además, se ejecutará en base a la data real de la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L, toda información es confiable y debidamente 
citada con los nombres de cada autor nacional e internacional respetando la 





4.1. Análisis descriptivo 
4.1.1. Análisis descriptivo variable dependiente – productividad 
Se tomó como base para la realización de la medición de la variable a los 
indicadores de Eficiencia y Eficacia con el fin de tener como resultado la 
productividad. 
 
Tabla 71.Comparación Productividad antes y después de la mejora 
Productividad 
Día Antes Después 
1 73.43% 89.58% 
2 73.14% 96.32% 
3 71.43% 94.61% 
4 74.12% 95.37% 
5 73.90% 93.91% 
6 73.21% 96.79% 
7 71.43% 94.15% 
8 72.11% 93.91% 
9 72.48% 95.61% 
10 73.96% 95.84% 
11 71.91% 94.22% 
12 72.88% 96.08% 
13 74.32% 95.61% 
14 72.48% 95.13% 
15 77.26% 94.15% 
16 72.88% 95.84% 
17 76.74% 96.32% 
18 71.50% 94.15% 
19 71.81% 93.98% 
20 74.03% 95.84% 
21 70.98% 95.37% 
22 71.96% 96.08% 
23 74.21% 96.55% 
24 72.33% 96.32% 
Total 73.10% 95.07% 
 
Fuente: Elaboración propia 
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En gráfico N°1, se muestra el comportamiento del antes y después de la mejora de 
la Productividad, donde se aprecia una variación porcentual de la Productividad en 
un 30.05%. 
Gráfico 1.Comparación Productividad antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 72 en la productividad se observa que el valor central (media) en el antes 
es de 70.06% y en el después 94.82%, teniendo como valores máximos del antes 
y del después de 77% y 97% respectivamente y teniendo como valores mínimos 
del antes y del después de 71% y 90% respectivamente. La curtosis del antes y 
después en una distribución normal son positivas eso quiere decir que tiene más 
valores atípicos extremos, el antes y después tienen un rango de diferencia entre 
valores de 0.6 y de 0.7 respectivamente. La asimetría del antes es positiva significa 
que tiene una cola larga derecha larga y la del después es negativa significa que 

















Tabla 72.Resumen Productividad Antes y Después 
Descriptivos 
Estadístico Error estándar 
PRODUCTIVIDAD ANTES Media ,7310 ,00319 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,7244 
Límite superior ,7376 
Media recortada al 5% ,7299 
Mediana ,7288 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,02 
Asimetría 1,188 ,472 
Curtosis 1,593 ,918 
PRODUCTIVIDAD 
DESPUES 
Media ,9507 ,00307 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9444 
Límite superior ,9571 
Media recortada al 5% ,9524 
Mediana ,9549 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,02 
Asimetría -2,173 ,472 
Curtosis 7,006 ,918 
Fuente: Elaboración propia 
4.1.1.1. Análisis Descriptivo Indicador – Eficiencia 
Para realizar el análisis se calculó en función a horas máquinas trabajadas y horas 





Tabla 73.Comparación de Eficiencia antes y después de la mejora 
Eficiencia 
Dia Antes Después 
1 82.68% 93.44% 
2 83.25% 97.50% 
3 82.50% 96.25% 
4 83.15% 97.50% 
5 83.20% 96.25% 
6 83.03% 97.50% 
7 82.50% 96.25% 
8 82.68% 96.25% 
9 82.50% 97.50% 
10 83.28% 97.50% 
11 83.05% 96.56% 
12 83.25% 97.50% 
13 83.68% 97.50% 
14 82.50% 97.50% 
15 87.30% 96.25% 
16 83.25% 97.50% 
17 86.40% 97.50% 
18 81.98% 96.25% 
19 83.25% 96.56% 
20 83.65% 97.50% 
21 81.98% 97.50% 
22 82.50% 97.50% 
23 83.55% 97.50% 
24 82.63% 97.50% 
Total 83.24% 96.94% 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
En el gráfico N°2 siguiente se muestra el comportamiento del antes y después de 
la mejora de la Eficiencia, donde se aprecia una variación porcentual de la 
Eficiencia en un 16.46%. 
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Gráfico 2.Comparación Eficiencia antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla N.74 en la Eficiencia se observa que el valor central (media) en el antes 
es de 83.23% y en el después 96.94%, teniendo como valores máximos del antes 
y del después de 87% y 98% respectivamente y teniendo como valores mínimos 
del antes y del después de 82% y 93% respectivamente. La Curtosis del antes y 
después en una distribución normal son positivas eso quiere decir que tiene más 
valores atípicos extremos, el antes y después tienen un rango de diferencia entre 
valares de 0.5 y de 0.4 respectivamente. La asimetría del antes es positiva significa 
que tiene una cola larga derecha larga y la del después es negativa significa que 

















Tabla 74.Resumen Eficiencia Antes y Después 
Descriptivos 
Estadístico Error estándar 
Eficiencia Antes Media ,8324 ,00248 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,8272 
Límite superior ,8375 
Media recortada al 5% ,8309 
Mediana ,8310 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría 2,437 ,472 
Curtosis 6,385 ,918 
Eficiencia Después Media ,9694 ,00191 
95% de intervalo de confianza 
para la media 
Límite inferior ,9655 
Límite superior ,9733 
Media recortada al 5% ,9708 
Mediana ,9750 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría -2,460 ,472 
Curtosis 7,891 ,918 




4.1.1.2. Análisis Descriptivo Indicador – Eficacia 
Para realizar el análisis se calculó en función a cantidad producida y cantidad 
programada disponibles dando como resultado el antes y después de la mejora. 
 
Tabla 75.Comparación Eficacia antes y después de la mejora 
Eficacia 
Dia Antes Después 
1 88.82% 95.87% 
2 87.86% 98.79% 
3 86.58% 98.30% 
4 89.14% 97.82% 
5 88.82% 97.57% 
6 88.18% 99.27% 
7 86.58% 97.82% 
8 87.22% 97.57% 
9 87.86% 98.06% 
10 88.82% 98.30% 
11 86.58% 97.57% 
12 87.54% 98.54% 
13 88.82% 98.06% 
14 87.86% 97.57% 
15 88.50% 97.82% 
16 87.54% 98.30% 
17 88.82% 98.79% 
18 87.22% 97.82% 
19 86.26% 97.33% 
20 88.50% 98.30% 
21 86.58% 97.82% 
22 87.22% 98.54% 
23 88.82% 99.03% 
24 87.54% 98.79% 
Total 87.82% 98.07% 
Fuente: Elaboración propia 
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En el diagrama siguiente se muestra el comportamiento del antes y después de la 
mejora de la Eficacia, donde se aprecia una variación porcentual de la Eficacia en 
un 11.67%. 
Gráfico 3.Comparación de Eficacia antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En el tabla N°78 en la Eficacia se observa que el valor central (media) en el antes 
es de 87.92% y en el después 98.07%, teniendo como valores máximos del antes 
y del después de 89% y 99% respectivamente y teniendo como valores mínimos 
del antes y del después de 86% y 96% respectivamente. La curtosis del antes en 
una distribución normal es negativa eso quiere decir que tiene menos valores 
atípicos extremos y después en una distribución normal es positiva eso quiere decir 
que tiene más valores atípicos extremos, el antes y después tienen un rango de 
diferencia entre valares de 0.2 y de 0.3 respectivamente. La asimetría del antes y 

















Tabla 76.Resumen Eficacia Antes y Después 
Descriptivos 
Estadístico Error estándar 
Eficacia Antes Media ,8782 ,00184 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8744 
Límite superior ,8820 
Media recortada al 5% ,8783 
Mediana ,8786 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,02 
Asimetría -,205 ,472 
Curtosis -1,277 ,918 
Eficacia Después Media ,9807 ,00143 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9777 
Límite superior ,9836 
Media recortada al 5% ,9811 
Mediana ,9806 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría -1,045 ,472 
Curtosis 3,083 ,918 
Fuente: Elaboración propia 
4.1.2. Análisis Descriptivo Variable Independiente – Mantenimiento Preventivo 
4.1.2.1. Análisis Descriptivo Indicador - Disponibilidad 
Para realizar el análisis se calculó en función al tiempo medio entre fallas y al tiempo 
medio en reparación dando como resultado el antes y después de la mejora. 
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Tabla 77.Comparación Disponibilidad antes y después de la mejora 
Disponibilidad 
Días Antes Después 
1 79.04% 92.98% 
2 79.88% 97.44% 
3 78.79% 96.10% 
4 79.74% 97.44% 
5 79.81% 96.10% 
6 79.55% 97.44% 
7 78.79% 96.10% 
8 79.04% 96.10% 
9 78.79% 97.44% 
10 79.92% 97.44% 
11 79.59% 96.44% 
12 79.88% 97.44% 
13 80.49% 97.44% 
14 78.79% 97.44% 
15 85.45% 96.10% 
16 79.88% 97.44% 
17 84.26% 97.44% 
18 78.01% 96.10% 
19 79.88% 96.44% 
20 80.45% 97.44% 
21 78.01% 97.44% 
22 78.79% 97.44% 
23 80.31% 97.44% 
24 78.97% 97.44% 
Total 79.84% 96.83% 
Fuente: Elaboración propia 
En el diagrama siguiente se muestra el comportamiento del antes y después de la 
mejora de la Disponibilidad, donde se aprecia una variación porcentual de la 
Disponibilidad en un 21.29%. 
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Gráfico 4.Comparación Disponibilidad antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En el tabla N°78 en la Disponibilidad se observa que el valor central (media) en el 
antes es de 79.84% y en el después 96.83%, teniendo como valores máximos del 
antes y del después de 85% y 97% respectivamente y teniendo como valores 
mínimos del antes y del después de 78% y 93% respectivamente. La curtosis del 
antes y después en una distribución normal son positivas eso quiere decir que tiene 
más valores atípicos extremos, el antes y después tienen un rango de diferencia 
entre valares de 0.7 y de 0.4 respectivamente. La asimetría del antes es positiva 
significa que tiene una cola larga derecha larga y la del después es negativa 
significa que tiene una cola larga izquierda larga. 
Tabla 78.Resumen Disponibilidad Antes y Después 
Descriptivos 
Estadístico Error estándar 
Disponibilidad antes Media ,7984 ,00347 

















95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite superior ,8056 
Media recortada al 5% ,7964 
Mediana ,7966 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría 2,359 ,472 
Curtosis 6,071 ,918 
Disponibilidad después Media ,9683 ,00208 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9640 
Límite superior ,9726 
Media recortada al 5% ,9699 
Mediana ,9744 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría -2,546 ,472 
Curtosis 8,415 ,918 
Fuente: Elaboración propia 
4.1.2.2. Análisis Descriptivo Indicador – Confiabilidad 
Para realizar el análisis se calculó en función al tiempo medio en operación y al 
tiempo medio en reparación dando como resultado el antes y después de la mejora. 
Tabla 79.Comparación Confiabilidad antes y después de la mejora 
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Confiabilidad 
Días Antes Después 
1 85.23% 93.84% 
2 85.65% 97.56% 
3 85.11% 96.39% 
4 85.58% 97.56% 
5 85.62% 96.39% 
6 85.49% 97.56% 
7 85.11% 96.39% 
8 85.23% 96.39% 
9 85.11% 97.56% 
10 85.67% 97.56% 
11 85.51% 96.68% 
12 85.65% 97.56% 
13 85.97% 97.56% 
14 85.11% 97.56% 
15 88.73% 96.39% 
16 85.65% 97.56% 
17 88.03% 97.56% 
18 84.73% 96.39% 
19 85.65% 96.68% 
20 85.95% 97.56% 
21 84.73% 97.56% 
22 85.11% 97.56% 
23 85.87% 97.56% 
24 85.20% 97.56% 
Total 85.65% 97.04% 
Fuente: Elaboración propia 
En el diagrama siguiente se muestra el comportamiento del antes y después de la 
mejora de la Confiabilidad, donde se aprecia una variación porcentual de la 
Confiabilidad en un 13.29%. 
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Grafico 5.Comparación Confiabilidad antes y después de la mejora 
Fuente: Elaboración propia 
En el tabla N°80 en la Confiabilidad se observa que el valor central (media) en el 
antes es de 85.65% y en el después 97.04%, teniendo como valores máximos del 
antes y del después de 89% y 98% respectivamente y teniendo como valores 
mínimos del antes y del después de 85% y 94% respectivamente. La curtosis del 
antes y después en una distribución normal son positivas eso quiere decir que tiene 
más valores atípicos extremos, el antes y después tienen un rango de diferencia 
entre valares de 0.4. La asimetría del antes es positiva significa que tiene una cola 


















Tabla 80.Resumen Confiabilidad Antes y Después 
Descriptivos 
Estadístico Error estándar 
Confiabilidad Antes Media ,8565 ,00186 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,8527 
Límite superior ,8604 
Media recortada al 5% ,8554 
Mediana ,8554 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría 2,492 ,472 
Curtosis 6,612 ,918 
Confiabilidad Después Media ,9704 ,00176 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior ,9667 
Límite superior ,9740 
Media recortada al 5% ,9716 
Mediana ,9756 
Varianza ,000 




Rango intercuartil ,01 
Asimetría -2,382 ,472 
Curtosis 7,419 ,918 
Fuente: Elaboración propia 
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4.2. Análisis Inferencial 
4.2.1. Análisis de la Hipótesis General 
Ha: Aplicación de un diseño de un plan de mantenimiento preventivo permite la 
mejora de la productividad en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 
2020. 
Con el propósito de confirmar la hipótesis general, primero se estableció las 
cantidades que pertenecen a la productividad antes y después para tal efecto 
siendo las cantidades menores de 30 datos en ambos horizontes, corresponderá el 
estudio de la normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 81.Prueba de Normalidad Productividad 
Pruebas de normalidad 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Productividad Antes ,135 24 ,200* ,898 24 ,020 
Productividad Después ,179 24 ,046 ,788 24 ,000 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 81 ambas productividades tienen valores menores a 
0.05, por consecuencia en la regla de decisión se muestra que su conducta es no 
paramétrica. Se pretende saber que la productividad ha mejorado, se realizó el 
estudio con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: Aplicación de un diseño de un plan de mantenimiento preventivo no permite la 





Ha: Aplicación de un diseño de un plan de mantenimiento preventivo permite la 
mejora de la productividad en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 
2020. 
Regla de Decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 
Tabla 82.Contratación de la Productividad 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desv. 
Desviación Mínimo Máximo 
Productividad Antes 24 ,7310 ,01562 ,71 ,77 
Productividad Después 24 ,9507 ,01502 ,90 ,97 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 82 la media de la productividad antes (0.7310) es menor 
a la media de la productividad del después (0.9507), de tal manera no se cumple 
Ho: µPa ≥ µPd, por tal motivo se desestima la hipótesis nula de que la aplicación 
de un diseño del mantenimiento preventivo no permite la mejora de la productividad 
en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., y se acepta la hipótesis de la investigación, 
resultando que la aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la 
mejora de la productividad en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Por lo tanto, se ratifica que el análisis es verídico, se seguirá con el análisis de 
ρvalor o significancia de los resultados de la ejecución de la prueba T-Student a las 
dos productividades. 
Regla de Decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, entonces se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, entonces se acepta la hipótesis nula 
Tabla 83.Análisis de la significancia por Wilcoxon de la Productividad 
Estadísticos de pruebaa 
 




Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 83, se confirma la significancia de la prueba Wilcoxon 
realizada a la eficiencia antes y después de la mejora es de 0.000, por lo tanto, 
según la regla 153 decisión se desestima la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
de investigación, demostrando que la aplicación de un diseño del mantenimiento 
preventivo permite la mejora de la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
4.2.2. Análisis de la Hipótesis especifica 1 
Ha: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de 
la eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
Con el propósito de confirmar la hipótesis general, primero se estableció las 
cantidades que pertenecen a la eficiencia antes y después para tal efecto siendo 
las cantidades menores de 30 datos en ambos horizontes, corresponderá el estudio 
de la normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
Tabla 84.Prueba de Normalidad Eficiencia 
Pruebas de normalidad 
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes ,279 24 ,000 ,695 24 ,000 
Eficiencia Después ,350 24 ,000 ,620 24 ,000 
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: Elaboración propia 
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Se observa que en la tabla 84 ambas productividades tienen valores mayores a 
0.05, por consecuencia en la regla de decisión se muestra que su conducta es no 
paramétrica. Se pretende saber que la eficiencia no ha mejorado, se realizó el 
estudio con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo no permite la mejora 
de la eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020.Ha: La 
Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de la 
eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
Regla de Decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 




Desviación Mínimo Máximo 
Eficiencia Antes 24 ,8324 ,01215 ,82 ,87 
Eficiencia Después 24 ,9694 ,00935 ,93 ,98 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 85 la media de la eficiencia antes (0.8324) es menor a 
la media de la eficiencia del después (0.9694), de tal manera no se cumple Ho: µPa 
≥ µPd, por tal motivo se desestima la hipótesis nula de que la aplicación de un 
diseño del mantenimiento preventivo no permite la mejora de la eficiencia en la 
empresa Industrias Infinity E.I.R.L., y se acepta la hipótesis de la investigación, 
resultando que la aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la 
mejora de la eficiencia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Por lo tanto, se ratifica que el análisis es verídico, se seguirá con el análisis de 
ρvalor o significancia de los resultados de la ejecución de la prueba Wilcoxon a las 
dos eficiencias. 
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Regla de Decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, entonces se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, entonces se acepta la hipótesis nula 
Tabla 86.Prueba Wilcoxon de la Eficiencia 
Estadísticos de pruebaa 
Eficiencia Después - 
Eficiencia Antes 
Z -4,288b
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 86, se confirma la significancia de la prueba Wilcoxon 
realizada a la eficiencia antes y después de la mejora es de 0.000, por lo tanto, 
según la regla 153 decisión se desestima la hipótesis nula y se acepta la hipótesis 
de investigación, demostrando que la aplicación de un diseño del mantenimiento 
preventivo permite la mejora de la eficiencia en la empresa Industrias Infinity 
E.I.R.L.
4.2.3. Análisis de la Hipótesis especifica 2 
Ha: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de 
la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
Con el propósito de confirmar la hipótesis general, primero se estableció las 
cantidades que pertenecen a la eficacia antes y después para tal efecto siendo las 
cantidades menores de 30 datos en ambos horizontes, corresponderá el estudio de 
la normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico 
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Tabla 87.Prueba de Normalidad Eficacia 
Pruebas de normalidad 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes ,158 24 ,125 ,913 24 ,041 
Eficacia Después ,156 24 ,135 ,914 24 ,042 
a. Corrección de significación de Lilliefors
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 87 ambas productividades tienen valores mayores a 
0.05, por consecuencia en la regla de decisión se muestra que su conducta es no 
paramétrica. Se pretende saber que la eficiencia no ha mejorado, se realizó el 
estudio con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo no permite la mejora 
de la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
Ha: La Aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de 
la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. 
Regla de Decisión: 
Ho: μPa ≥ μPd 
Ha: μPa < μPd 




Desviación Mínimo Máximo 
EFICACIA ANTES 24 ,8782 ,00900 ,86 ,89 
EFICACIA DESPUES 24 ,9807 ,00699 ,96 ,99 
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 88 la media de la eficacia antes (0.8782) es menor a la 
media de la eficacia del después (0.9807), de tal manera no se cumple Ho: µPa ≥ 
µPd, por tal motivo se desestima la hipótesis nula de que la aplicación de un diseño 
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del mantenimiento preventivo no permite la mejora de la eficacia en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., y se acepta la hipótesis de la investigación, resultando 
que la aplicación de un diseño del mantenimiento preventivo permite la mejora de 
la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. 
Por lo tanto, se ratifica que el análisis es verídico, se seguirá con el análisis de 
ρvalor o significancia de los resultados de la ejecución de la prueba T-Student a las 
dos productividades. 
Regla de Decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, entonces se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, entonces se acepta la hipótesis nula 
Tabla 89.Análisis de la significancia por T-Student de la Eficacia 
Estadísticos de pruebaa 
Eficacia Después - 
Eficacia Antes 
Z -4,286b
Sig. asintótica(bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboración propia 
Se observa que en la tabla 89, se confirma la significancia de la prueba Wilcoxon 
realizada a la eficacia antes y después de la mejora es de 0.000, por lo tanto, según 
la regla 153 decisión se desestima la hipótesis nula y se acepta la hipótesis de 
investigación, demostrando que la aplicación de un diseño del mantenimiento 




Se logró en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. mejorar la productividad de sus 
16 máquinas de confección textil dentro de las cuales tienen entre ellas rectas 
industriales, recubridoras, remalladoras y estampadora, al utilizar un diseño de un 
mantenimiento preventivo y a su vez la realización de actividades de mantenimiento 
autónomo durante un mes de investigación. Afirmando que la aplicación del 
mantenimiento preventivo se mejora la productividad de la empresa Industrias 
Infinity I.E.R.L.  
El principal problema dentro del área de producción de la empresa es la baja 
productividad de las 16 máquinas de confección textil las cuáles no contaban con 
un correcto mantenimiento por el descuido de los colaboradores de la empresa, 
este problema afectaba de forma muy importante las utilidades y productos, ya que 
se desperdiciaba tiempo, recursos y mano de obra. A estos problemas se le suma 
condiciones sanitarias producidas por el Covid-19, cuales se tuvieron que resolver 
de manera rápida y oportuna para que no influya de manera directa con las 
utilidades de la empresa. Para la realización de la restructuración del 
mantenimiento preventivo se encontraron un sinfín de dificultades las cuales fueron 
resueltas por coordinación concientización de las actividades a realizar al 
represéntate legal y gerencia para que sepa que su inversión no es en vano sino 
permitirá una mejor liquidez de las utilidades de la empresa, ya que esta permitirá 
tener las máquinas de manera óptimas para el flujo de las actividades de 
confección. Otro problema fue tiempo que fue un factor clave e interesante porque 
lo que no se quería es interferir con las actividades de los colaboradores de la 
empresa. 
Para esta narrativa se expuso las experiencias extraídas de un conjunto de autores 
cuales realizaron trabajos de investigación similares a la problemática de la 
empresa con los cuales reforzamos de manera sólida la presente investigación 
discutiendo los puntos de vistas distintos con la realidad de la realización del 
mantenimiento preventivo.  
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Tal como expone Barco (2017), cual hace referencia a un aumento de la 
productividad con la aplicación del mantenimiento preventivo en las máquinas de 
confección textil las cuales tuvieron una mal mantenimiento correctivo ya que se les 
perdían y no tenían las piezas de recambio de las máquinas circulares como rectas 
industriales perjudicando la mano de obra y tiempo de reparación de las máquinas, 
asemejándose al pasado de la empresa industrias Infinity ya que no contaba con 
un inventario y control tanto de los repuestos como de las herramientas que se 
utilizaban para las intervenciones a los paros de maquina generando perdida de la 
vida útil de la máquinas. En la ejecución de las actividades es importante el orden 
que les damos a los equipos y herramientas, porque al no organizarte pierdes 
tiempo y procesos en los cuales se centran la inversión para la mejora de las 
máquinas. Gracias a la investigación pasada se aumentó la variación porcentual de 
productividad de la empresa en un 18%. 
Con respecto con respecto Gonzalo (2017), cual hace referencia a un aumento de 
la productividad con la aplicación del mantenimiento productivo total para resolver 
este problema repercute impulsivamente a su producción de piezas de metal ya 
que sus máquinas no cubren la demanda de la empresa retrasando las órdenes de 
perdidos generando grandes pérdidas en las utilidades de la empresa. El problema 
es que las máquinas de corte de barras no cuentan con mantenimiento, estas fallan 
de manera constante y no permiten tener un correcto flujo de producción. Esta 
investigación se asemeja a los problemas que causan los grafios de las maquinas 
industriales las cuales de manera frecuente se quiebran perjudicando la fluidez de 
la producción de prendas (chalecos de seguridad), en este caso utilizaron el TPM 
cual uno de sus pilares es el mantenimiento autónomo las cueles consiste de 
intervenciones sencillas con la función de preservar la fluidez de la producción de 
las máquinas sin ocasionar paros en ellas.  Gracias a la investigación pasada se 




Tal forma como se manifiesta Chuquimbalqui (2018), cual hace referencia a un 
aumento de la productividad con la aplicación del mantenimiento preventivo para 
disminuir o reducir los fallos recurrentes las cuales se deben a que al no a ver tenido 
un plan de restructuración de mantenimiento no se han podido realizar los registros 
históricos e inventarios dentro de la empresa, este problema les causo retrasos en 
las recuperaciones de las máquinas ya que su confiabilidad y disponibilidad no se 
encontraban en el porcentaje requerido tal manera que perdían gran parte de la 
fluidez de la producción de la empresa. De tal manera que el personal no contaba 
con la capacitación técnica y falta de sensibilización reflejados a los resultados de 
la empresa en cuanto a sus utilidades y productos. En comparación de cuando se 
realizó la reestructuración dentro la empresa Industrias Infinity para realizar todas 
estas actividades se coordinó una capacitación del personal de la empresa para 
luego realizar un  cronograma de mantenimiento en la cual de detalla las 
intervenciones diarias, semanales y mensuales a las máquinas, de tal manera como 
la empresa de dicho estudio, no se encontraron registros históricos tanto de 
producción como de mantenimiento de las máquinas de la empresa no 
permitiéndoles tener una fuente detallada de los problemas más comunes de las 
máquinas de la empresa, para solucionar este problema dentro de campo se tuvo 
que realizar coordinaciones con toda la administración para integración de las 
fichas técnicas, registros de mantenimiento y ordenes de trabajo con el fin de tener 
la documentación requerida para poder dar a pie a las intervenciones de a las 
maquinarías. De la misma forma se realizó formatos de control de inventarios tanto 
de repuestos como de herramientas con el fin de tener ordenado y controlado los 
artículos de la empresa. Gracias a la investigación pasada se aumentó la variación 
porcentual de productividad de la empresa en un 21%. Estas investigaciones tienen 
en común que permiten realizar de forma positiva llegar a los resultados deseados 
teniendo diferentes metodologías.  
 
Uno de los puntos importantes dentro de la empresa Industrias Infinity es acerca 
del problema de paradas de máquinas, estas paradas se deben a la mala 
manipulación del operario como también desgastes de las piezas de las máquinas. 
Una de las piezas con más problemas dentro la de industria textil como de la 
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empresa es el Garfio, esta pequeña pieza es fundamental ya que tiene contacto 
directo con la aguja ya que anula los golpes y vibraciones de las la máquina, esta 
se aloja dentro de la caja de bobina de la maquinas textiles como rectas industriales, 
recubridora y remalladora. Otra de las piezas importantes tanto del impacto de la 
aguja son los prénsatelas que son de diferentes dimensiones en cuanto el tipo de 
maquina esta tiene la función del arrastre de tela para un mejorar costura, esta se 
desgasta y debe ser retirada, otra pieza que se desgasta por los impactos son los 
porta agujas, como dice sus nombres esta porta las agujas que tienen diferentes 
dimensiones que cambian según el acabo o tipo de tela a la cual se quiera producir. 
Las fajas se desgastan por el uso ya que esta conecta el cigüeñal con el árbol de 
levas, el cigüeñal controla los pistones del motor y el árbol de levas abre y cierra 
las válvulas, la faja o correa es muy importante porque alimenta a la máquina. 
Todas estas piezas para ser reemplazada se necesitan desmantelar la maquina 
con el fin de que se queden en buen esta para las diferentes actividades. 
La hipótesis de la investigación se rechazó la hipótesis nula para aceptar la 
hipótesis alterna, la cual es la aplicación de un diseño de un plan de mantenimiento 
preventivo permite la mejora de la productividad en la empresa Industrias Infinity 
E.I.R.L., La Victoria 2020. En conclusión, esto se logró al realizar las acciones y
actividades acompañada de las investigaciones correspondientes al mantenimiento 
preventivo, reduciendo las paradas de máquinas y averías para poder aumentar la 
confiabilidad, disponibilidad, eficiencia y eficacia para que de tal manera se 
aumente las ganancias reflejada productividad total dentro de la empresa. 
Al realizar esta investigación se dio a conocer la importancia tanto científica como 
social, ya que permite tener mejores y nuevas formas para realizar el 
mantenimiento preventivo de tal manera mejorar la productividad de una empresa 
textil dando a conocer a las futuras investigaciones conocimientos que  formaran 
parte de su base teórica teniendo en cuenta las fortalezas y debilidades de la 
metodología utiliza, ya que no siempre la teoría pasa a la realidad y se encontraran 
con esa incongruencia. 
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VI. CONCLUSIONES
1. En la presente investigación se determinó si un diseño del mantenimiento
preventivo a las 16 máquinas de confección textil permite mejorar de manera
positiva la productividad de la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La Victoria
2020. Para ello al implementar acciones de gestión para la realización del
mantenimiento en relación a la producción diaria de las prendas en donde
se evidencio un gran aumento de la productividad de 73.10% a 95.07%.
2. En esta tesis se estableció si un diseño del mantenimiento preventivo
permite mejorar de manera correcta la eficiencia en la empresa Industrias
Infinity E.I.R.L., La Victoria 2020. Se realizó la implementación del
cronograma de mantenimiento que ayudó a la disminución de las horas de
reparación de máquinas y reduciendo las paradas e averías haciendo que la
disponibilidad aumente satisfactoriamente donde se evidenció en las fichas
de registros, aumentando de la eficiencia de 83.24% a 96.94%.
3. En esta tesis se estableció si un diseño del mantenimiento preventivo
permite mejorar la eficacia en la empresa Industrias Infinity E.I.R.L., La
Victoria 2020. Porque la implementación del mantenimiento preventivo
obtuvo un impacto positivo en el proceso productivo ya que se mejora el
tiempo estándar en la producción de las prendas aumentando las unidades









1. Considerando de que la implementación del mantenimiento preventivo 
mejora la productividad de las maquinas se recomienda adquirir un software de 
mantenimiento el cual me permita registrar de manera eficaz y eficiente el tiempo 
de trabajo de las máquinas ya que llevará un buen manejo y control de las ordenes 
de trabajo y de los indicadores de mantenimiento. 
 
2. Se recomienda de respetar y responder de manera acertada con las fechas 
del cronograma de mantenimientos preventivo y con las actividades programadas 
de limpieza, calibración y lubricación de las maquinas ya que esto llevara una mejor 
gestión y manejo de ellos. 
 
3. Se recomienda de que el personal sea capacitado de manera continua con 
el objetivo de que conozcan el buen funcionamiento y comportamiento de sus 
máquinas y esta pueda ser ejecutada con el mantenimiento autónomo y preventivo. 
Además de incentivar al personal para que mantengan en buenas condiciones su 
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Anexo:     Análisis de la Problemática  
 
Hoy en día las empresas buscan la manera de optimizar los grandes problemas 
que presentan la baja productividad donde uno de los principales problemas son 
las averías y desperfectos de las maquinarias por fallas inesperadas y malos 
procesos, cuyo objetivo principal es la optimización de las soluciones presentados 
en las herramientas de calidad como son el diagrama de Ishikawa, Pareto e 
histogramas para dar solución a los problemas. Al rededor del mundo uno de los 
más grandes déficits dentro de una empresa es desarrollar un correcto uso del 
mantenimiento de sus máquinas y saber para que realmente sirve esta aplicación 
dentro de la empresa, esto nos lleva a tener problemas con la producción por faltas 
de control de los planificadores de la empresa pesando que solo puede afectar a 
un área cuando en realidad perjudica a toda la empresa priorizando a otras 
actividades de la misma.  
Al enfocarse en las máquinas y equipos se aprecia errores de mantenimiento por 
la para mundial que perjudican a la empresa desde una mala capacitación al 
personal por una mala manipulación de la maquinaria como también paras por 
atrancamientos, fallas eléctricas, deteriorado de alguna pieza, fallas mecánicas 
entre otras por el desuso. Estos generan paros de producción disminuyendo el 
potencial de la productividad de la empresa y aumentando costos, y por eso se trata 
de buscar que estas estén en óptimas condiciones. 
Para conocer de manera precisa la situación en que se encuentra el estado de la 
gestión de los recursos se busca realizar un estudio que involucre una planificación, 
operación y plan de mantenimiento para tratar de tener procesos limpios a bajos 
costos para la vuelta de la producción ya que en la actualidad este sector se 
convirtió en el más vulnerable por los acontecimientos mundiales y el atascamiento 
del mercado.  
96 
Asimismo (Osorio 2020), expresó en su artículo de periodístico, a raíz de la 
pandemia del Covid-19 se tuvo que paralizar las actividades del sector textil para 
evitar la promulgación del virus, ocasionando pérdidas económicas a las industrias. 
Se buscó acciones y medidas para el retorno de las actividades ni bien culmine la 
cuarentena establecidas por los gobiernos del mundo, una de las medidas es el 
mantenimiento de las máquinas para cuando se reanuden las actividades. 
Figura 25.Impacto Textil en España 
Fuente: Extraído de Expansión (2020) 
En la figura Nº6 se muestran datos estadísticos de los problemas por el impacto 
previsto en el sector textil por la crisis del Covid-19, desarrollándose en dos 
escenarios representados por el -34% (mejor escenario) y el -39% (peor escenario). 
En el Perú se está buscando de implementar nuevos conocimientos para ayudar a 
mejorar los procesos de la empresa tales como logística, calidad, mantenimiento 
entre otras, así buscando la mejora continua de la empresa. 
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El mantenimiento es muy importante en las empresas porque busca resolver 
problemas que puedan perjudicar con su liquidez y así mismo reduciendo perdidas 
tanto de materia prima, tiempo y dinero. Las empresas de producción textil están 
buscando la manera de reducir paros para mejorar su productividad y de esa 
manera ganar un nombre en el mercado, por eso se ve con buenos ojos la 
implementación dentro de la empresa. 
Actualmente en el Perú las empresas del rubro textil están buscando de incorporar 
el mantenimiento para mejorar la productividad para el retorno a las actividades, ya 
que actualmente nos encontramos en restricción nacional de esta actividad por la 
pandemia del Covid-19. Asimismo (Ministerio de la Producción del Perù 2020) a 
través del decreto supremo Nª 080-2020-PCM, dedicándose a invertir en ellas para 
incrementar el potencial de sus procesos desde la implementación de nuevos 
métodos, tecnología, equipo, programas de gestión y estrategias administrativas. 
Se busca la solución de todo tipo de inconvenientes que tengan las empresas. 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. brinda servicios de confección y fabricación 
de uniformes para empresas y para ser específicos se centra en el sector textil en 
general, por lo cual esta empresa tiene que estar en constante producción de 
productos para hacerles llegar a su cartera de clientes, evitando cualquier tipo de 
pérdida en la productividad en la empresa. 
Lo que más padece la empresa Industrias Infinity E.I.R.L. es una mala gestión de 
mantenimiento de sus maquinarias y equipos, esto se debe a la mala manipulación 
de estos por los operarios, Personal no calificado sin visión por la empresa y porque 
no hay una estructura de mantenimiento de sus bienes, entre otras actividades. 
La empresa Industrias Infinity E.I.R.L. a pesar de ser una empresa pequeña en el 
rubro tienen consecuencias que lo pueden alejar de la productividad a la que quiere 
llegar, trayendo como consecuencias una deficiente productividad, como también 
gastos administrativos engorrosos, errores al elaborar los productos y pagos de 
horas extras. A esto le sumamos a que no tiene un plan de retorno a las actividades. 
Este problema afectar el estado de las máquinas ya que por la para pierden la 
capacidad de que tenían ya por falta de mantenimiento, atrancamientos de hilos, 




con un total de 16 máquinas entre se tiene remalladoras, recubridoras, rectas 
industriales, estampadora, las cuales no cuentan con un plan de mantenimiento 
planeado.  
Estos problemas no permiten brindar una calidad de servicio a los clientes por lo 
que podemos perder posicionamiento en el mercado en cual está establecida la 
empresa, ocasionando pérdidas económicas y disposición de las flotas de la 
empresa forzando trabajar horas extras.  
La empresa se ve perjudicada por estos inconvenientes con las máquinas como 
son los Temperatura de estos, fallos eléctricos y mecánicos, atascamientos de 
hilos, rompimiento de piezas en estado defectuoso, mala manipulación de los 
operarios, fatiga, Falta de supervisión, ruidos, secuencias equivocadas, reproceso 
no escritos, malos calibraciones dentro del funcionamiento de las máquinas entre 
otros.  
Esta implementación del mantenimiento es muy importante en las empresas porque 
busca resolver problemas que puedan perjudicar con su liquidez y así mismo 
reduciendo pérdidas tanto de materia prima, tiempo y dinero. La empresa Industrias 
Infinity E.I.R.L. se dedica a la confección de uniformes de empresas públicas y 
privadas. 
Figura 26.Confección de prendas escolares 
 




En la figura Nº7 podemos apreciar parte de los productos que la empresa 
confecciona. 
Figura 27.Confección de prendas del sector público 
 
Fuente: Tomada de la Empresa 
En la figura Nº8 podemos apreciar parte de los productos que la empresa 
confecciona. 
Figura 28.Confección de prendas del sector público 
 
Fuente: Tomada de la Empresa 
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En la figura Nº9 podemos apreciar parte de los productos que la empresa 
confecciona. 
Figura 29.Confección de prendas del sector público 
Fuente: Tomada de la Empresa 
En la figura Nº10 podemos apreciar parte de los productos que la empresa 
confecciona. 
Figura 30.Confección de prendas del sector privado 
Fuente: Tomada de la Empresa 
En la figura Nº11 podemos apreciar parte de los productos que la empresa 
confecciona. 
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En el diagrama Ishikawa visualizamos los causantes de cada categoría, que nos 
ayudara a poder identificar de manera más sencilla los problemas para buscar una 
solución para estas.  Las causas las encontramos en las siguientes tablas: 
Tabla 90: Causas 
CAUSA Descripción 
C1 Personal no calificado  
C2 Falta de Supervisión 
C3 Fatiga 
C4 Material defectuoso 
C5 Fuera de Especificaciones 
C6 Sobrecostos de Material 
C7 Mal Mantenimiento Correctivo 
C8 Atrancamiento 
C9 Deterioramiento  
C10 Reprocesos no Escritos 
C11 Secuencias Equivocadas 
C12 Mala Planeación 
C13 Malas Calibradores 
C14 Mantenimiento Programado 




Fuente: Elaboración Propia 
La Tabla Nº90 muestra las causas que producen la falta de productividad en 
Industrias Infinity E.I.R.L 







0 A no baja la productividad a B 
1 A baja la productividad indirectamente a B 
2 A baja la productividad moderadamente a B 
3 A baja la productividad directamente a B 
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Tabla 92: Matriz Vester 
/ C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 C10 C11 C12 C13 C14 C15 C16 C17 C18 Influencia % 
C1 3 2 0 0 0 0 2 2 3 2 0 0 0 0 0 0 0 14 3,2% 
C2 0 1 0 0 0 0 2 0 2 3 1 0 0 3 2 2 2 18 4,1% 
C3 0 1 0 0 0 0 1 2 0 0 0 0 0 0 2 2 2 10 2,3% 
C4 3 2 2 2 2 2 1 1 3 2 2 2 0 3 0 0 0 27 6,2% 
C5 3 2 2 2 2 3 2 0 2 2 2 2 2 2 0 0 0 28 6,4% 
C6 3 2 2 2 2 3 2 2 2 2 3 1 0 1 2 2 2 33 7,6% 
C7 3 3 3 2 0 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 47 10,8% 
C8 2 2 0 1 0 2 0 2 2 3 2 2 0 1 2 2 2 25 5,7% 
C9 2 2 0 2 2 2 3 2 1 1 2 2 0 0 2 2 2 27 6,2% 
C10 0 2 2 0 0 0 3 0 0 2 2 0 0 2 0 0 0 13 3,0% 
C11 2 3 2 2 0 0 0 0 0 2 2 2 0 3 0 0 0 18 4,1% 
C12 2 1 3 2 0 3 3 2 0 2 2 2 0 1 2 0 2 27 6,2% 
C13 1 1 1 2 0 1 3 2 0 0 2 2 1 2 2 2 2 24 5,5% 
C14 3 3 3 2 0 3 3 3 3 0 3 3 3 2 2 2 2 40 9,2% 
C15 3 0 2 3 0 0 3 0 3 2 3 1 1 1 2 2 2 28 6,4% 
C16 2 0 2 2 2 0 0 0 0 2 2 2 0 0 2 2 2 20 4,6% 
C17 2 0 2 2 2 0 0 0 0 2 2 2 0 0 0 2 2 18 4,1% 
C18 2 0 2 2 2 0 0 0 0 2 2 2 0 0 2 2 2 20 4,6% 
Dependencia 33 27 31 26 12 18 26 22 18 30 36 31 20 7 27 25 23 25 437 100% 
Fuente: Elaboración Propia 
La Tabla Nº92 visualizamos la Matriz de Vester comparamos todas las causas, 
obtenemos un porcentaje de acuerdo con la importancia de impacto, para luego 












% 80 - 20 
C7 47 10,8% 47 11% 
C14 40 9,2% 87 20% 
C6 33 7,6% 120 27% 
C5 28 6,4% 148 34% 
C15 28 6,4% 176 40% 
C4 27 6,2% 203 46% 
C9 27 6,2% 230 53% 
C12 27 6,2% 257 59% 
C8 25 5,7% 282 65% 
C13 24 5,5% 306 70% 
C16 20 4,6% 326 75% 
C18 20 4,6% 346 79% 
C2 18 4,1% 364 83% 
C11 18 4,1% 382 87% 
C17 18 4,1% 400 92% 
C1 14 3,2% 414 95% 
C10 13 3,0% 427 98% 
C3 10 2,3% 437 100% 
TOTAL 437 100%   
 
   
Fuente: Elaboración Propia 
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La Tabla Nº93 es conocida como la matriz de Incidencias – Frecuencias, la cual se 
aprecia el porcentaje acumulado de los incidentes esta permite implementar el 
Diagrama de Pareto. 
Gráfico 1: Diagrama de Pareto 
Fuente: Elaboración Propia 
Podemos apreciar que en el Gráfico 1 el conocido el Diagrama de Pareto donde se 
observan que el 20% son las causas que más perjudican la productividad de la 
empresa generan el 80% de las consecuencias, estos son: fatiga, reproceso no 
escritos, personal no calificado, iluminación, secuencias equivocadas, falta de 
supervisión y temperatura. 
De los cuales estas causas serán la base a resolver, aquí parte la investigación 
























































FRECUENCIAS PORCENTAJES 80 - 20
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Tabla 94: Estratificación de Causas 
Causas Estratos 
C7 Mantenimiento Correctivo Gestión de Mantenimiento 
C14 Mantenimiento Programado Gestión de Mantenimiento 
C6 Sobrecostos de Material Logística 
C5 Fuera de Especificaciones Logística 
C15 Mal Especificado Gestión de Mantenimiento 
C4 Material defectuoso Logística 
C9 Deterioramiento Procesos Industriales 
C12 Mala Planeación Gestión de Mantenimiento 
C8 Atrancamiento Procesos Industriales 
C13 Malas Calibradores Procesos Industriales 
C16 Ruido Diseño y distribución de planta 
C18  Temperatura Diseño y distribución de planta 
C2 Falta de Supervisión Gestión de Mantenimiento 
C11 Secuencias Equivocadas Procesos Industriales 
C17 Iluminación Diseño y distribución de planta 
C1 Personal no calificado Mal Gestión de Mantenimiento 
C10 Reprocesos no Escritos Gestión de Mantenimiento 
C3 Fatiga Procesos Industriales 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla 95: Herramientas para resolver Causas 
Estratos Cantidades Z Frecuencias 
Gestión de Mantenimiento 7 187 
Procesos Industriales 5 104 
Logística 3 88 
Diseño y distribución de planta 3 58 
Fuente: Elaboración Propia 
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De acuerdo con la Tabla Nº94 las causas buscan ser resultas con las herramientas 
de Ingeniería Industrial, en la Tabla Nº95 se numeran las herramientas y se les 
agrega la sumatoria de frecuencias para darle el orden y clasificación para 
atenderlas con rigurosidad para implantar el plan de mantenimiento preventivo para 
la mejora de la productividad en la Empresa Industrias Infinity E.I.R.L.  
Gráfico 2: Diagrama de Estratificación 
Fuente: Elaboración Propia 
En el gráfico N°2 se observa el diagrama de Estratificación que muestra la 
clasificación de los conocimientos de Ingeniería Industrial, dando como resultado al 





























Tabla 96: Matriz de Priorización 
Fuente: Elaboración Propia 
De acuerdo con la Tabla Nº96 observa la Matriz de Priorización donde se analiza y 
se compran los estratos con los conocimientos de la Ing. Industrial dando como 
resultado con mayor de criticidad y prioridad la Gestión de Mantenimiento con 
relación a las causas.  
Para la elección de la herramienta se presentará un cuadro con ponderados donde 
se observan el costo, facilidad y tiempo de desarrollo. Dando una escala del 1 al 3, 
que representaran menor, medio y mayor respectivamente. 
Tabla 97: Comparación de Herramientas 
Herramienta Costo Facilidad Tiempo Total 
Mantenimiento 
Preventivo 
1 1 1 3 
Mantenimiento 
Autónomo 
2 2 2 6 
TPM 3 3 3 9 




De acuerdo con la Tabla N°96, se optó por la Herramienta de Mantenimiento 
Preventivo porque tiene menor costo, se tiene mayor facilidad y se proyecta en 
menor tiempo. 
Conclusiones: 
Al realizar el análisis se permite encontrar las causas del problema a la variable 
dependiente, dando que se pueda identificar como la baja productividad, mediante 
la utilización de las herramientas de calidad se podrá reconocer las causas más 
resaltantes del problema, realizando el diagrama o grafico de Pareto y de seguido 
las futuras soluciones que permitirán avanzar con la optimización de la variable de 
estudio, dando pie a las la investigación de las teorías relacionadas y sucesos que 
precedan solución a la problemática. 
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Anexos: Matriz de Coherencia 
Fuente: Elaboración Propia 
Problema Objetivos Hipótesis 
Generales 
¿Cómo el diseño de 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la 
productividad en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020? 
Determinar si un diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la 
productividad en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020. 
Aplicación de un diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la 
productividad en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020. 
Específicos 
¿Cómo el diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la eficiencia 
en la empresa Industrias 
Infinity E.I.R.L., La Victoria 
2020? 
Establecer si un diseño de un 
plan mantenimiento 
preventivo permite mejorar la 
eficiencia en la empresa 
Industrias Infinity E.I.R.L., La 
Victoria 2020. 
Aplicación de un diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la eficacia en 
la empresa Industrias Infinity 
E.I.R.L., La Victoria 2020.
¿Cómo el diseño del 
Mantenimiento Preventivo 
permite mejorar la eficiencia 
en la Empresa Industrias 
Infinity EIRL, La Victoria 
2020? 
Establecer si un diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la eficacia en 
la empresa Industrias Infinity 
E.I.R.L., La Victoria 2020.
Aplicación de un diseño del 
mantenimiento preventivo 
permite mejorar la eficiencia 
en la empresa Industrias 
Infinity E.I.R.L., La Victoria 
2020. 
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Anexo: Compilación de antecedentes 
La exposición de los antecedentes, ayudarán a la investigación como soporte de 
solución a la problemática con la obtención de resultados favorables precisando 
avances que permitirán la mejora del objetivo de la investigación. Para el desarrollo 
del estudio se presentarán algunos antecedentes nacionales como internacionales 
relacionados con la implementación del manteamiento para la mejora de la 
productividad de la empresa textil Industrias Infinity E.I.R.L. con bases de 
referencias académicas. 
Teniendo en cuenta a (Chuquimbalqui 2018), en el trabajo de investigación 
“Propuesta de mejora de un plan de Mantenimiento Preventivo para incrementar la 
Productividad del Área de Producción en la Empresa Metalmecánica S.A. Lima, 
2018” elaborada en la Universidad Cesar Vallejo del Perú. La empresa se encarga 
de la producción de alambres, mallas electro soldadas y viguetas, tuvo como 
objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo a sus máquinas 
como a los cilindros de doble efecto, porta-electrodo de cobre, barras de cobre y 
guías, además de mejorar la productividad de la empresa. El investigador realizó la 
investigación a través de la recolección de datos de la empresa y observación de 
los procesos. Se observó que la investigación es de tipo experimental. Concluyó 
que al incrementar la productividad a raíz de la investigación subió a un 21% y 
además un 14% y 12% en eficiencia y eficacia respectivamente. Siendo un aporte 
muy importante para la presente investigación porque comparte conocimientos de 
productividad y mantenimiento preventivo en las maquinarias. 
Según (Altamirano y Zabaleta 2016), en el trabajo de investigación “Plan de 
Mantenimiento Preventivo para mejora de la Productividad en la Empresa 
NAYLAMP -  Chiclayo, 2016” elaborada en la Universidad Señor de Sipán del Perú. 
La empresa es una destilería que fabrica alcohol etílico de la caña de azúcar, tuvo 
como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo a sus 
máquinas como el torno, cizalla, taladro, bomba de maleza, válvulas, tanque diluido, 
enfriadores de placa, bomba de recuperación, bomba sumergible, compresoras y 
columnas mostera, purificadora, rectificadora, además de mejorar la confiabilidad 
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de las maquinarias de la empresa para aumentar la productividad en el área 
producción. El investigador realizó la investigación a través de la recolección de 
datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación 
es de tipo experimental. Concluyó que al incrementar producción de mezcla de 267 
litros/toneladas a 271.5 litros/toneladas de mezcla, aumentando la productividad en 
1.685%. Siendo un aporte muy importante para la presente investigación porque 
comparte conocimientos de productividad y mantenimiento preventivo para la 
mejora de la confiabilidad en las maquinarias. 
Como expresa (Diáz 2017), en el trabajo de investigación “Implementación de un 
plan de mantenimiento preventivo para aumentar la productividad de la planta Nº1 
de la empresa Corporación REX S.A., Carabayllo – 2017” elaborada en la 
Universidad Cesar Vallejo del Perú. La empresa es de las más grandes productoras 
de ladrillos, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
preventivo a sus máquinas como la Tolva de alimentación, Fajas transportadoras, 
batidora, extrusora y cortadora, además de mejorar la productividad de las 
maquinarias de la empresa. El investigador realizó la investigación a través de la 
recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que 
la investigación es de tipo experimental. Concluyó que al incrementar la 
productividad a raíz de su estudio a un 26.08% y un 12.32% y 12.66% en eficiencia 
y eficacia respectivamente. Siendo un aporte muy importante para la presente 
investigación porque comparte conocimientos de productividad y mantenimiento 
preventivo para la mejora de las maquinarias. 
Según (Barco 2017), en el trabajo de investigación con nombre “Aplicación del 
Mantenimiento preventivo para mejorar la productividad en la Empresa Tejidos 
Global S.A.C. del distrito de ate vitarte, lima, 2017” elaborada en la Universidad 
Cesar Vallejo del Perú.  La empresa es una textil y confeccionista de prendas de 
vestir, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo 
a sus máquinas circulares, además de mejorar la productividad de las maquinarias 




de la recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó 
que la investigación es de tipo experimental, la cual busca la mejora de los 17 
equipos textiles a través de un mantenimiento preventivo disminuyendo los errores 
de las máquinas. Concluyó que al incrementar la productividad a raíz de su estudio 
a un 22.23% en un periodo de 30 días. Siendo un aporte muy importante para la 
presente investigación porque comparte conocimientos de productividad y 
mantenimiento preventivo para la mejora de las maquinarias. 
 
De acuerdo con (Roncal 2017), en el trabajo de investigación con nombre 
“Mantenimiento preventivo para mejorar la disponibilidad en las unidades de 
transporte de la Empresa TRANSVIAL LIMA S. A. C. 2017” elaborada en la 
Universidad Cesar Vallejo en el Perú. La empresa se desempeña en el rubro de 
transporte, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
preventivo a sus vehículos (buses), además de mejorar la disponibilidad de las 
unidades de transporte de la empresa. El investigador realizó la investigación a 
través de la recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se 
observó que la investigación es de tipo experimental, la cual busca la mejora de las 
20 unidades transporte en un periodo de 30 días. Concluyó que al incrementar la 
disponibilidad de la empresa a raíz de sus estudios de un 34% a 64% en un periodo 
de 30 días. Siendo un aporte muy importante para la presente investigación porque 
comparte conocimientos de mantenimiento preventivo y de disponibilidad 
maquinarias para la mejora de los resultados. 
 
Según (Buelvas y Martinez 2014), en el presente trabajado de investigación 
“Elaboración de un plan de Mantenimiento Preventivo para la maquinaria pesada 
de la empresa L&L” elaborada en la Universidad Autónoma del Caribe en Colombia. 
La empresa se dedica a la comercialización de servicios de alquiler de maquinaria 
pesada, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
preventivo a sus motores y cilindraje de sus maquinarias, además de mejorar la 
disponibilidad de las máquinas de la empresa. El investigador realizó la 
investigación a través de la recolección de datos de la empresa y observación de 
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los procesos. Se observó que la investigación es de tipo experimental. Concluyó 
que a raíz de una elaboración de un plan de mantenimiento preventivo mejoro la 
disponibilidad de las maquinarias de la empresa en un 9%. Siendo un aporte muy 
importante para la presente investigación porque comparte conocimientos de 
mantenimiento preventivo y de disponibilidad maquinarias para la mejora de los 
resultados.  
Como plantea (Solis 2018), en el presente trabajo de investigación “Gestión de 
mantenimiento preventivo y confiabilidad en la maquinaria cerradora de cuatro 
cabezales de la línea de pollos empresa Agroindustria Supe S.A.” elaborada en la 
Universidad Nacional José Faustino Sánchez Carrión en Perú. La empresa es una 
productora de envasados, salsas y de embutidos para la marca de San Fernando, 
tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo a su 
máquina cerradora de cuatro cabezas, además de mejorar la confiabilidad de las 
máquinas de la empresa. El investigador realizó la investigación a través de la 
recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que 
la investigación es de tipo experimental. Concluyó que a raíz de una gestión de 
mantenimiento preventivo que la confiabilidad de la bocina es de 98,83%, su rulinas 
99,08% y sus ejes de 98,62% dando como problema la sincronización con un 
97,85% en el proceso. Siendo un aporte muy importante para la presente 
investigación porque comparte conocimientos de mantenimiento preventivo y de 
confiabilidad maquinarias para la mejora de los resultados.  
Según (Llontop 2018), en el presente trabajo de investigación “Propuesta de 
implementación de mantenimiento productivo total en el área de extracción de jugo 
trapiche para medir el impacto de la productividad de la agroindustria Pomalca 
S.A.A.” elaborada en la Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo. La 
empresa es una productora de azúcar y de alcohol etílico a base de caña de azúcar, 
tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento productivo total a 
sus maquinarias como la grúa hilo, desfibrador, molienda y su máquina de 
extracción de jugo de caña, además de mejorar la efectividad de las máquinas de 
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la empresa. El investigador realizó la investigación a través de la recolección de 
datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación 
es de tipo experimental. Concluyó que al proponer un mantenimiento productivo 
total llego a realizar una efectividad global de 72,66% en los meses agosto, 
septiembre y noviembre, también se supo que la efectividad de la producción llego 
a un 75%. Siendo un aporte muy importante para la presente investigación porque 
comparte conocimientos de mantenimiento productivo total y de efectividad 
maquinarias para la mejora de los resultados. 
Según (Gonzalo 2017), en el presente trabajo de investigación” Aplicación del 
Mantenimiento Productivo Total (TPM), para la mejorar la producción en el proceso 
de corte de metales de la Empresa EXANCO S.A.C. Lurín 2017” elaborada en la 
Universidad Cesar Vallejo del Perú. La empresa se encarga en la producción de 
piezas metálicas, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
productivo total a toda la línea de producción desde sus compresoras y cortadoras 
en barras, además de optimizar la productividad en el proceso de corte. El 
investigador realizó la investigación a través de la recolección de datos de la 
empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación es de tipo 
experimental. Concluyó que al realizar un mantenimiento incremento la 
productividad de 87% a 95% (en un 8%) y la eficiencia y la eficacia de 93% y 94% 
a 97% y 98% respectivamente para la mejora de los procesos de las máquinas. 
Siendo un aporte muy importante para la presente investigación porque comparte 
conocimientos de mantenimiento productivo total y productividad de las 
maquinarias para la mejora de los resultados.  
Según (Tuarez 2013), en el presente trabajo de investigación “Diseño de un sistema 
de mejora continua de una embotelladora y comercializadora de bebidas gaseosas 
de la ciudad de Guayaquil por medio de la aplicación del TPM (Mantenimiento 
Productivo Total).” elaborada en la Escuela Superior Politécnica del Litoral en el 
Ecuador. La empresa es una embotelladora y comercializadora de bebidas 
gaseosas, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
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productivo total se realizará a sus máquinas de despalizadora, lavadora de botellas, 
enjuagadora, llenadora, codificadora, proporcionadora, entre otras, además de 
mejorar la confiabilidad de los equipos, incrementando la eficiencia al inculcar la 
filosofía TPM. El investigador realizó la investigación a través de la recolección de 
datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación 
es de tipo experimental. Concluyó que el mantenimiento productivo total de las 
maquinas aumento de un 57% en enero a 91% en junio, además se redujo las 
actividades de mantenimiento de 25 a 13 optimizando procesos para la mejor 
calidad del mantenimiento disminuyendo el tiempo promedio de las fallas de 1,897 
horas (113 min) a 1,308 horas (87min) disminuyendo los costos de la empresa. 
Siendo un aporte muy importante para la presente investigación porque comparte 
conocimientos de mantenimiento productivo total y la confiabilidad de las 
maquinarias para la mejora de los resultados.  
Según (Suarez 2013), en el presente trabajo de investigación “Elaboración e 
implementación del programa de mantenimiento preventivo para la empresa 
Molinos Félix, para mejorar la confiabilidad de sus maquinaria y equipos” elaborada 
en la Universidad Nacional de Chimborazo de Ecuador. La empresa es una 
molinera de productos de trigo y maíz, tuvo como objetivo en su investigación 
realizar un mantenimiento preventivo se realizará a sus máquinas son los 
ventiladores, basculas, descascarilladoras, despepitadoras, rociadoras, zaranda, 
entre otras, además de mejorar la confiabilidad de los equipos. El investigador 
realizó la investigación a través de la recolección de datos de la empresa y 
observación de los procesos. Se observó que la investigación es de tipo 
experimental. Concluyó que al encontrar más del de 80% de las maquinas en 
buenas condiciones técnicas con porcentajes mayores del 90%, se puede realizar 
una gestión para mejorar la confiabilidad de los equipos. Siendo un aporte muy 
importante para la presente investigación porque comparte conocimientos de 
mantenimiento preventivo y la confiabilidad de las maquinarias para la mejora de 
los resultados.  
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Según (Varela 2013), en el presente trabajo de investigación “Implementación de 
un plan de mantenimiento preventivo en la Empresa Retesa S.A. de C.V.” elaborada 
en la Universidad Tecnológica de México. La empresa se desempeña a la 
manufactura de semi remolques para transporte de químicos, productos sanitarios 
y petróleo, tuvo como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento 
preventivo a toda al área de ensamblado, además de mejorar la confiabilidad y 
disponibilidad de los equipos. El investigador realizó la investigación a través de la 
recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó que 
la investigación es de tipo experimental. Concluyó que obtuvo como resultados del 
programa de mantenimiento reduciendo el 35% de reincidencias en los equipos y 
21% en consumo de gas de máquinas y equipos. Siendo un aporte muy importante 
para la presente investigación porque comparte conocimientos de mantenimiento 
preventivo, la confiabilidad y disponibilidad de las maquinarias para la mejora de 
los resultados.  
Teniendo en cuenta a (Angel y Olaya 2014), en el presente trabajo de investigación 
“Diseño de un plan de Mantenimiento Preventivo para la Empresa AGROANGEL” 
elaborada en la Universidad Tecnológica de Pereira en Colombia. La empresa se 
dedica a la producción de máquinas agroindustriales, tuvo como objetivo en su 
investigación realizar un mantenimiento preventivo a sus maquinarias como el torno 
central de compresión, torno paralelo jumbo, taladro fresador, soldadora de arco, 
rectificadora entre otras, además de mejorar la productividad y la calidad del 
mantenimiento de los equipos. El investigador realizó la investigación a través de 
la recolección de datos de la empresa y observación de los procesos. Se observó 
que la investigación es de tipo experimental. Concluyó que la empresa a través de 
la implementación del mantenimiento preventivo aumento a 25% en calidad y 
reduciendo en 8% los fallos. Siendo un aporte muy importante para la presente 
investigación porque comparte conocimientos de la calidad del mantenimiento 
preventivo y la productividad de las maquinarias para la mejora de los resultados.  
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Según (Silva 2015), en el presente trabajo de investigación” Diseño de un plan de 
Mantenimiento Preventivo para el sistema de empaque de la línea QUANTUM de 
la empresa Papeles Nacionales S.A.” elaborada en la Universidad Tecnológica de 
Pereira en Colombia. La empresa es una productora de papeles suaves, tuvo como 
objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo a sus máquinas 
como la envolvedora FTS 300 y la ensacadora INA 5, además de mejorar la 
productividad de los equipos para optimizar el sistema de empaque de la empresa. 
El investigador realizó la investigación a través de la recolección de datos de la 
empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación es de tipo 
experimental. Concluyó que realizando un diseño para un plan de mantenimiento 
mejoro la producción de un 46.7% a 63.5% y la eficiencia en un 6% reduciendo 
fallos y paradas de las maquinarias, indicando la importancia de los manuales para 
el buen uso de estas maquinarias. Siendo un aporte muy importante para la 
presente investigación porque comparte conocimientos de la calidad del 
mantenimiento preventivo y la productividad de las maquinarias para la mejora de 
los resultados.  
Según (Jiménez 2017), en el presente trabajo de investigación “Elaboración de un 
plan de mantenimiento centrado en la confiabilidad (RCM) para el área de 
bunchado en planta Electrocables de la ciudad de Guayaquil” elaborada en la 
Universidad de Guayaquil de Ecuador. La empresa es una productora de 
conductores eléctricos convirtiéndola en la una planta de energía eléctrica, tuvo 
como objetivo en su investigación realizar un mantenimiento preventivo a sus 
máquinas que se someterán al mantenimiento son Trefora 630, Setic 630 k, Setic 
630 ki, Setic 1250, Bekaer y la DTO-800, además de mejorar la confiabilidad de las 
máquinas cuantificando los costos y elaborando una evaluación económica. El 
investigador realizó la investigación a través de la recolección de datos de la 
empresa y observación de los procesos. Se observó que la investigación es de tipo 
experimental. Concluyó que incremento el tiempo entre fallos de 8.8 a 29.3 horas, 
aumentando también el tiempo de medio de reparación de 2.8 a 6.8 horas, costando 
el proyecto un total 11,700.00 dólares. Siendo un aporte muy importante para la 
presente investigación porque comparte conocimientos de la calidad del 
mantenimiento preventivo y la confiabilidad de las maquinarias para la mejora de 
los resultados. 
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Fuentes (2015) en su estudio “Propuesta de un sistema de gestión de 
mantenimiento preventivo basado en los indicadores de overall equipment 
efficiency para la reducción de los costos de mantenimiento en la empresa de 
hilados Richards S.A.C.” indica que los problemas se encontraban en el área de 
hilandería ya que contaban con mayor número de máquinas las cuales presentaban 
problemas de desgastes y desperfectos mecánicos producto de que las máquinas 
trabajaban las 24 horas del día por 6 días a la semana, además del abastecimiento 
de repuestos y materiales para su reparación. El objetivo de la tesis fue proponer 
un sistema de gestión del proceso de mantenimiento preventivo que permita 
manejar de manera eficiente con la finalidad de evitar paradas de máquinas en la 
producción ya que eso conlleva a grandes pérdidas de dinero y a su vez 
prolongando más la vida útil de las máquinas además de brindar lineamientos para 
la implementación de un software (Renovefree) aumentando la producción y 
disminuyendo los costos de mantenimiento. La metodología empleada en la 
presente investigación por su nivel es explicativa, por su enfoque es cuantitativa, 
por su finalidad es aplicada y por su diseño es Cuasi-Experimental. 
En conclusión con la propuesta de un sistema de gestión de mantenimiento 
preventivo se estaría ahorrando la empresa S/103, 020,53 evitando paradas de 
máquinas en la línea de producción. El aporte que brinda al trabajo de investigación 
es que al aplicar la herramienta de mantenimiento preventivo la empresa estaría 
ahorrando los costos por mantenimiento de máquinas en donde a su vez se estaría 
evitando paradas por fallas de máquinas en la producción y que la productividad 
será de manera eficiente en la empresa. 
Conclusiones: 
Al realizar la Compilación de Antecedentes se permitió realizar un análisis de la 
metodología utilizadas cual permitirá seleccionar la más adecuada para el proyecto 
de investigación, esto ayudara al estudio para obtener un mayor alcance de las 
variables como son la baja productividad y el mantenimiento preventivo, de tal 
manera de que se enfoque en la solución de los problemas de la empresa y brindar 
resultados positivos en menor tiempo. 
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Anexos: Matriz de Coherencia de operacionalización 
Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo: Instrumentos de Recolección de Datos 




















































Anexo: Auditoría Interna 
